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Abstrakt

Predkladana diplomova prace se zabyva problematikou mapovani hodnotového toku
v podniku. V teoretické Casti je strucné predstavena oblast logistiky, §tihlé vyroby a
podrobnégji pak problematika mapovani hodnotového toku, tzv. value stream mapping.
V praktické casti je pak predstavena spolecnost Rituals..., v niz byla vySe zminéna
metodika uplatnéna. Tato ¢ast vychazi z popsani soucasného stavu vyuzivanych sklada a
predklada navrhy na zlepsSeni soucasného stavu, které by mohly piispet k optimalizovani

procest v podniku.
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Logistika, vyvazeni linky, mapovani hodnotového toku, plytvani



Abstract

The main objective of this diploma thesis is to address the issue of value stream mapping
in a company. The theoretical part consists of a brief introduction of logistics, lean
manufacturing and value stream mapping, which is introduced in slightly more detail. In
the analytical part, the company Rituals..., as well as the current situation in its
warehouses, are described. In adition, a suggestion of possible improvements, which could

contribute to the optimization of functioning of the company, are included in the thesis.
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Uvod

Pro dnesni podniky je vse s pfidomkem ,,Stihly* velice popularnim tématem. Podstata
Stihlosti lezi v odstraiiovani a minimalizaci plytvani, které nas vzdy obklopovalo,
obklopuje a do budoucna obklopovat bude. Plytvani totiz podnik okrdda o mozny zisk,
jehoz by mohl dosahnout, je tedy v jeho zajmu usilovat o minimalizaci plytvani.

Stihla vyroba, nebo i logistika sleduje pét zakladnich principt, kde ve stiedu zajmu stoji
ptfidana hodnota. Pro podniky je dulezité zjistit, kde se dana hodnota nachazi, k jeji definici
je nutné porozumét hodnoté z pohledu zédkaznika, nebot’ je to on, kdo pfinasi podniku
penize za nakoupeny uzitek ve formé vyrobku ¢i sluzby.

Kdyz mame hodnotu definovanu, je nutné vysledovat, jakym zptisobem je v podniku
generovana, k tomuto slouzi mapovani hodnotového toku jakoZzto néstroj pro vizualizaci
proudéni hodnoty po podniku. Pravé mapovani mize pomoci odhalit zdvazné nedostatky
a problémy, na nichz se posléze mize zacit pracovat, aby bylo odstraiovano plytvani,
a naopak navySovana pifidana hodnota a Vv zavéru pak generovany zisk podniku a jeho
prosperita.

K problematice mapovani hodnotového toku jsem se dostala prostfednictvim prace ve
spolecnosti Rituals.... Zajimalo m¢, jakym zptsobem funguje proces dodavani produkta,
které se dovazeji ze zahrani¢ni, konkrétn€ z Holandska, a ptes prazsky sklad se dostavaji
k zakaznikim, tedy do Ceskych a slovenskych prodejnich pobocek a jak funguje proces,
v ramci kterého je utvarena hodnota v rameci logistickych procest.

Cilem diplomové prace je aplikace metodiky Value stream mapping Vv konkrétni
spole€nosti, coz zahrnuje zanalyzovani hodnotového toku a nésledné navrZeni
potencidlnich zlepSovacich navrht, které by pfispély k optimalizaci procesu. Pfinosem
prace pak bude provedeni analyzy soucasného stavu, ktera poslouzi jako vychozi bod pro

budouci zlepSovani.

10



1 Logistika

Logistika je puvodné velmi staré slovo, které se nejspiSe odvozuje od fteckého
logistikon (dimysl, rozum) nebo logos (slovo, fe¢, myslenka, pojem, rozum, zakon,
pravidlo, mysl). (Pernica, 2004, s. 18) V dne$ni dobé je v odborné literature logistika
chapana jako obor, ktery se zaobird planovanim a fizenim toku materidli, vS§emoznymi
sluzbami, které jsou spjaté s cestami od vyrobce ke konecnému spotiebiteli a skladovanim.
Je dilezité, aby v logistice vSe probehlo v casovém planu a pfistalo na spravném misté. Na
druhou stranu, ac¢ je logistika stile pomérné¢ mlady obor, je velmi obsdhld (zahrnuje
vyrobni podniky, prodejce i statni spravu). Samostatné slovo logistika se zacalo formulovat
v souvislosti s armadou a vojenstvim. Byla vyuzivana v souvislosti s feSenim otazek
ohledné zasobovani armady. Az poté se logistika rozrostla do civilni sféry, soukromého
podnikani. (Yonix — Clever Logistics, 2011, online)

Nékteti autofi vSak vidi hypoteticky zacatek logistiky v organizovani vystavby pyramid
ve starovékém Egypté. (Pernica, 2004, s. 19) Pokud se podivame na vyvoj podnikové
(hospodatské) logistiky, tak tu 1ze za poslednich 60. let rozdélit do ¢tyt fazi nebo obdobi
(n€ktefi autoti uvadeji dokonce pet obdobi).

Prvni faze — obdobi zhruba od roku 1950, kdy je logistické mySleni, praxe a
technologie ve spojenych statech piebirany z valecné logistiky do civilni hospodaiské
sféry. V této dob& se uptednostiiuje pozornost predevs§im na distribuci, obchod a
marketing.

Druha faze — od roku 1970 je charakterem usp€Sny rozvoj americké logistiky v zapadni
Evropé. Doslo k hospodaiské depresi a zesileni mezinarodni konkurence. Diky tomu, Ze
uplatnéni logistiky v rGznych utvarech (distribuce, vyroba, zdsobovani) bylo izolované,
dochazelo tim pouze Kk dil¢im realizaénim efektim, v druhé poloviné osmdesatych let se
zacalo pracovat na optimalizaci a slad’ovani vSech procesi.

Treti faze — devadesata 1éta 20. stol. — V této fazi se prosazuje systém integrované
logistiky, ktery ukazal pfinos logistiky Vv rustu produktivity a ve zvySovani
konkurenceschopnosti podnikii. Konkuren¢ni prostiedi se ptitvrzovalo a logistika se stala
mocnym nastrojem konkurenéniho boje, kde se klade uspokojeni potieb a pfani zdkaznika
na prvni misto. Aby toto v§e mohlo fungovat, bylo zapotiebi integrovat do logistickych
fetézcl také distribucni a obchodni podniky a dodavatele, ktefi se podileji jak na tocich
sméiujicich do vyroby, tak z vyroby ke koneénym zakaznikiim. V neposledni tad¢é se

prosazuje koncept ,,Supply Chain Management*.
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Ctvrta faze — tato faze by méla klast velky diraz na celkovou optimalizaci celych
integrovanych logistickych systémt.. V dnesni dobé velmi pokrocilé informacni,
komunika¢ni technologie a systémy umoziuji vybudovani velkych siti 1 logistickych
partnerd — tzv. ,,Supply Chain Net“, které fidi koordinac¢ni ,,Supply Chain Management
tak, aby naklady a pulsobeni logistiky bylo optiméalni (nikoli minimalni). Celkova
optimalizace vSech fetézcli by méla vést k dosazeni synergetickych efektd, které vSak

praxe dosud vyuzivd jen velmi malo. (Logistickd akademie, 2014, online)

Obrazek 1 Evoluce Logistiky
Zdroj: Stehlik a Kapoun, 2008, s. 13

1.1 Logisticky retézec

vvvvvv

¢innost, kterd propojuje trh spotteby s trhy surovin, materiald a dilti v jeho bud’ hmotném,
¢1 nehmotném hledisku, které zamérné vychazi od poptavky (objednavky) konecného
zakaznika (kupujiciho, spotiebitele).

Hmotna stranka — spociva v uchovavani a premistovani véci schopné uspokojit danou

potiebu koneéné¢ho zéakaznika, tj. hotového produktu, anebo véci k uspokojeni
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podminujicich (obaly, polotovary, ndhradni dily, zékladni a pomocné materialy atd.). Miize
jit také o pfemist'ovani osob (napf. servisni pracovnici).

Nehmotna stranka — navazuje na hmotnou stranku, kterou dopliiuje o pfemistovani
informaci a tokti penéz. Oboji v doprovodu toku véci a osob.

Dale se logistické fetézce rozliSuji na pasivni a aktivni prvky.

Pasivni prvky jsou véci, které probihaji logistickym fetézcem (suroviny, zakladni
a pomocny material, dily, polotovary, findlni vyrobky, ptfepravni prostiedky a také odpad,
ktery vznikl pfi vyrobé, distribuci ¢i spotieb€). Kromé jiz zminénych hmotnych véci,
fadime do pasivnich prvki také informace.

Aktivni prvky jsou prostfedky, diky nimz se toky pasivnich prvki v logistickém fetézci
realizuji. Maji za funkci realizovat logistické funkce (tj. uskuteCiiovat série
netechnologickych operaci s pasivnimi prvky — operace baleni, tvorby a rozebirani
manipula¢nich a pfepravnich jednotek, ptepravy, nakladky, ptekladky, vykladky,
uskladnovani, vyskladiovani, konsolidace, kompletace, kontroly, sledovani, sbér dat,
uchovani informaci apod.). (Permica, 2005, s. 209-211)

Proudéni v logistickém fetézci se uskutecnuji mezi ¢lanky logistickych fetézca — sklady,
tovarny, montazni linky, prekladiste, ptistavy, velkoobchody, prodejny apod.

Aby takovyto logisticky ftetézec dobie fungoval a dosdhl svého cile (dobrého
synergetického efektu), je potfeba omezit z néj nadbytecné operace, sladit jednotlivé
¢innosti aktivnich prvkid ve vSech astech fetézce navzijem a také sladit aktivni prvky
Stémi pasivnimi a dosahnout tak rychlého a plynulého toku pasivnich prvka skrz

logisticky fetézec.

1.2 Supply Chain Management — SCM

Supply chain management (dale jen SCM) je takzvané fizeni dodavatelskych fetézci
nebo miZzeme také fici fizeni integrovanych logistickych fetézcl. Je to jedna ze strategii
moderniho managementu pro optimalizaci ¢innosti a systému pro bezpecné dodani
produkti a sluzeb od dodavatelii surovin pies jejich vyrobu ¢i vyvoj, ptes distribuéni cesty
az ke koneénému zakaznikovi. (SystemOnLine.cz, 2002, online)

V soucasné dob¢ je vice nez tfinact riiznych definic SCM. Z evropské definice je
nicmén¢ SCM chéapano jako: ,Integrace podnikovych procesii od konecného uzivatele
kK prvnimu dodavateli, poskytujici vyrobky, sluzby a informace, které pridavaji hodnotu pro

zdkaznika . (Permica, 2005, s. 237)
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SCM se nejcastéji vztahuje k vyrobnimu odvétvi pro fizeni dodavateld surovin nebo

jinych subdodavek (vyrobky). SCM obsahuje procesy a oblasti:
i . j

Dodavatel

Vyrobce

Distributor

Kapacita produkce, tiroven zasob,
terminy dodavek, terminy plateb

Maloobchodnik

Pozadavky na produkty, objednavky,
poptavka servisnich sluzeb, plathy

Zakaznik

Obrazek 2 Struktura dodavatelského Fetézce
Zdroj: SystemOnL.ine.cz, 2002, online
e plénovani, ptedpovidani prodeje,
e logistika, doprava a Sifent,
e skladovani,
e vyroba.

SCM v oblasti fizeni je také velmi tzce propojena na ICT (informacni a komunikacni
technologie), jelikoZz plno analytickych funkci a dalSich potieb se neobejde bez pomoci
sofistikovanych systémii a aplikaci. VétSinou se jedna o balik aplikaci, jenz dovoluje
propojeni samostatnych ¢lankt dodavatelského fetézce (dodavatel — vyrobce — distributor —
prodejce — zakaznik), a tim zlepSuje jeho ucinnost reagovat na pozadavky zakaznika (napf.

zkracenim ¢asu dodani). (https://managementmania.com/cs/supply-chain-management)
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2 Stihla vyroba

Stihld vyroba neboli ,Lean manufacturing je zalozena na nékolika zékladnich
principech. Jedna se o snahu zlepSovat a zamezit zbyte¢nému plytvani financnich zdroju,
lidské prace, ¢asu, materialu i skladovych prostort, a to trvale. (ManagementMania.com,
2015, online) Také si klade za cil zvySovat ptidanou hodnotu firemnich ¢innosti pro
zakaznika. (Task Manager — systém pro spravu tkolu a ¢asu, 2013, online) Uvazovani ve
stylu Lean je jednoduché, pfimocaré a je zaloZeno na logickém mysleni.

O stihlé vyrobé také nejvice slySime ve spojitosti s japonskou automobilkou Toyota.
Vyrobni systém Toyota Production System (TPS), jehoz duchovnim otcem byl Taiichi
Ohno, pochazi pravé zprvka s§tihlé vyroby. Lean manufacturing vsak nepochazi
z Japonska, tento termin je amerického plvodu, kde byl prvné pouzit doktorem
Womackem a jeho tymem pii cestach, které podnikl v devadesatych letech 20. stoleti.
V ramci téchto cest poznaval vyrobni metody pouzivané na celém svété. (Gemba
Academy, 2009, online)

Stihlost znamena délat &innosti, které jsou potiebné, udélat je pofadné a spravné hned
napoprve, samoziejmé 1 rychleji neZ ostatni, a to s mensim rozpoctem penéz. Jednd se o
zvySovani vykonnosti firmy tak, Ze na dané ploSe dokaZze vyprodukovat vice nez
konkurence, a to s mens$im poctem lidi, zatizeni, ale i v krat$im Case. Stihlost je hlavné o
tom, Ze délame piesné to, co chce zakaznik, s minimalnim mnoZstvim ¢innosti, které
hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. Nejednd se o samoucelnou redukci nakladi, jde
pfevazné o maximalizaci pfidané hodnoty pro zakaznika. Stihlost nefunguje bez tizkého
propojeni s vyvojem a technickou pfipravou vyroby, logistikou a administrativou
v organizaci. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17) Jde tedy o zdokonalovani, a to za pomoci
eliminace plytvani, formou mensich a neustalych zlepSeni. (Womack a Jones, 2003, s. 15)
Dulezité je zde slovo ,,kaizen* jedna se o zptisob mysleni, filozofie zivota, hlavné se tyka
nas samotnych, kdy musime zdokonalit sebe.

Ve filozofii leanu je kli¢ové slovo plytvani, japonsky ,,muda®. ,,Plytvani je vsechno, co
zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvysovalo jejich hodnotu. “ (KoSturiak
a Frolik, 2006, s. 19) Pro firmu je stale nejdilezitéjSim clankem zékaznik, nebot’ on urcuje,
co je pfidanad hodnota, v jaké kvalit¢, terminu, mnoZstvi a cené je ochotny si sluzbu nebo

produkt koupit.
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2.1 Toyota Production System

Svétovou pozornost na sebe Toyota stahla v osmdesatych letech dvacatého stoleti, kdy
ukazala, jak je japonska jakost a efektivnost jina nez tyto v ostatnich zemich. Nejen, Ze
vozy byly spolehlivéjsi, ale také vyzadovaly méné oprav. Dale v devadesatych letech to
nebyl jen nepiehlédnutelny design vozi & jejich vykon, §lo spise o cely zpisob. Slo o to,
jak Toyota svd auta konstruuje a vyrabi. Tento zplsob vedl k disledné schopnosti
s ohledem na proces i vyrobek, vozy se vyrabély rychleji, s vyssi spolehlivosti, ale i
s konkurenceschopnymi naklady, ptestoze byly zaméstnanctim vyplaceny vysoké mzdy.

Nyni je Toyota po firm& General Motors a Ford tfetim nejvétSim vyrobcem automobild
na svété. Donedavna byla pouze vyrobcem malych automobiltl, avSak po par letech, v roce
1989, uvedla na trh luxusni znacku ,,Lexus®.

Provozni excelence Toyoty by nemohla vzniknout, bez pomoci ndstroji a metod
zlepSovani jakosti, jako je just-in-time, kaizen, jidoka, heijuka a dalsich. Za pomoci téchto
technik vznikla revoluce ,,$tihlé vyroby*“. Toyota Production System (dale jen TPS) nejsou
pouze tyto technické nastroje, ale predev§im prameni z hlubsi podnikatelské filosofie, které
si zaklada na tom, jak rozumi lidem a jejich motivaénim faktorim. Dale na schopnosti
rozvijet vid¢i potencidl, tymy a kulturu, hledat strategii, tvofeni vztahii s dodavateli a stale
se ucit novym vécem.

TPS tedy predstavuje vyrobni systém, diky kterému doséhla Toyota silného postaveni

na trhu, jenz je zaloZen na tzv. diagramu ,,domu TPS*

Obrazek 3: Toyota diim
Zdroj: MM Pramyslové spektrum, 2014, online
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Oznaceni ,,dam* ziskalo proto, Ze ptedstavuje stabilitu, pevnost, nebot’ pouze kdyz jsou
pevné zaklady, pilife a stiecha, tak je dim pevny, kazdé slabina oslabuje cely systém. Jsou
rizné podoby tohoto domu, avSak to hlavni je vzdy stejné. Stiecha je tvofena jakosti,
naklady, pribéhovou dobou, bezpecnosti a moralkou. Nasleduji dva nosné pilife, systém
just-in-time (JIT), jakozto model odstranujici veskeré mozné pojistné zasoby, idealné
jednokusovy tok odpovidajici situaci. Snazi se o odstranéni tzv. ,,zachranné sité* a uzivani
pouze malého objemu pojistnych zasob. Druhym pilifem je jidoka, ktery zajistuje, aby se
vadny kus nepropustil na dalsi stanovisté. Jidoka dovoluje zastavit vyrobu, aby mohla
nastaly problém vyfeSit okamzité a se v§i naléhavosti a co nejrychleji pokraovat ve
vyrobé. Zakladni desku pak tvoii rozmanité prvky, jimiz jsou stabilni a standardizované
procesy, heijunka neboli vyrovnana vyroba, ktera je potifebna k tomu, aby byl systém
stabilni a dovoloval udrzovani minimalnich zasob. A v neposledni fad¢ je to filozofie
celkové firmy Toyota a vizualni fizeni.

Liker tento diim rozd€luje na 4 skupiny na model 4P: Problem solving, People &
Partners, Process, Philosophy kazdy z téchto prvki je nedilnou soucasti TPS.

e Reseni problémi, neustalé zlep$ovani a uéeni, kde je zapotiebi se presvédéit na
vlastni o¢i, pomalu se rozhodnout na zaklad¢ Siroké shody, poucit se
z problému, a tak se zlepSovat, ucit prostiednictvim kaizen.

e Lidé jsou ti, na kterych cely uspéch stoji, je zapotiebi s nimi jednat s ohledem,
podnécovat je a povzbuzovat, rozvijet jejich rist.

e V procesu je dulezité¢ odstranovat ztraty, standardizovat ukoly, vyuziva se zde
metod heijunka a jidoka.

e Filosofie je zakladana na dlouhodobém mysleni, a to na tkor kratkodobych cilt.

(Liker, 2007, s. 25-61)

2.1.1 14 zasad vyrobniho systému Toyota

Pro¢ praveé uvadét Toyotu jako ptiklad? Je to velmi prosté. Tato spole¢nost ma nejvyssi
zisky ze vSech automobilovych vyrobcli, mé také nejvyssi produktivitu nejen ve vyrobnich,
ale 1 ve vyvojovych postupech. Nyni si nastinime koncept ¢trnécti zdsad, podle kterych tato

firma uspésné podnika.

2.1.1.1 Prvni kategorie - Dlouhodobad filozofie
Prvni princip — tento princip vychdzi z prace, rGstu a souladu celé organizace se

spole¢nym cilem na tkor kratkodobého vyhledu vydélani penéz.
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2.1.1.2 Druha kategorie - Sprdavné procesy vytvdreji spravné vysledky

Druhy princip — pfi tomto principu se vychdzi z nepfetrzitého toku, ktery ma vysokou
pfidanou hodnotu, diky které se eliminuje ¢ekéani a jenz dokdze odhalit skryté problémy.
Cilem je vytvoreni rychlého toku materidlu a informaci a uzce propojit zaméstnance
s procesy tak, aby bylo mozné odhalit problémy co mozna nejrychleji. Je dulezité, aby
tento tok byl zfetelny v myslence celé organizace.

Treti princip — tento princip vyuziva systém ,tahu® jakozto prostfedku vyhybani se
nadvyrob¢é. To znamena, ze se vyrabi pouze to, co chce zakaznik. V pozadovaném
mnozstvi, ¢ase 1 kvalit€.

Ctvrty princip — spoliva ve vyrovnavani pracovniho zatiZeni (tzv. heijunka). Jde
kromé eliminace plytvani (muda), také o redukci nevyrovnaného vytizeni (mura)
a pretizeni lidi a stroji (muri). To vSe vede k odstranéni nevyvazenosti ¢asového planu
vyroby.

Paty princip — jde o takzvanou kulturu zastaveni procesu a fixaci problému. To
umoznuje pracovnikiim zastaveni nebo alespont zpomaleni vyrobniho procesu, a to
Z diivodu, aby se problém vytesil hned na poprvé a dospélo se tak z dlouhodobého hlediska
ke zvysujici se produktivite.

Sesty princip — charakterizuje standardizaci jako zaklad neustalého zlepSovani
pracovnikl a jejich zapojovani do kultury organizace. Zdkladem je pouzivani stalych,
opakujicich se metod, které donuti nauceni pravidelného €asového rytmu, predvidatelnost
a zajisti tak pravidelné vystupy z vlastnich procesi.

Sedmy princip — vyuZziva vizudlniho fizeni a kontroly. Diky tomu, nezlstanou Zadné
skryté problémy. Diky uZivani vizudlnich znameni dokdzou pracovnici identifikovat
normdlni stav od abnormalniho a eliminovat jej. Tento princip napomahd pak od
rozptylovani pracovnika od prace hledanim informaci v dokumentech ¢i v pocitaci.

Osmy princip — je zaloZeny na pouzivani spolehlivé a dikladné ovéfené technologie,
ktera slouzi lidem a procesiim (ne naopak). Technologie mé byt pouzivana k podpote lidi
ane kjejich nahrazeni. Nejdiive by se mély provadét urCité testy a zkouSeni nové
technologie a poté, by se méla az aplikovat do provozu. Nové technologie totiz miize
pfedstavovat urcité riziko (nespolehlivost), a proto by m¢l mit provéfeny provoz, ktery

spolehlivé funguje, prednost pfed novou a neprovérenou technologii.

18



2.1.1.3 Treti kategorie - Rozvoj lidi a partnerii

Devaty princip — ukazuje, ze by si podnik mél vychovavat leadery, ktefi dukladné
rozumi préci, vyznavaji filozofii podniku a jsou schopni ucit druhé. Je dobré si vychovavat
vlastni vidéi typy, nez aby tito lidé prichazeli z vnéjsiho okoli.

Desaty princip — fika, Ze by méli byt rozvijeni vyjimec¢ni lidé a tymy, ktefi sleduji a fidi
se podnikovou filozofii. Je nezbytné stavét silnou a stabilni podnikovou kulturu, kterou
budou lidé nésledovat a budou se podle ni fidit. Dal§im dalezitym bodem je setrvani na
uceni lidi, jak spravné¢ fungovat jako tym, ktery spravnou spolupraci chce dosahnout
touzeného cile, jelikoz tymové praci se da naucit pouhym procvi¢ovadnim a osvojovanim.

Jedenacty princip — nabadd na rozvoj siti partneri a dodavateld. Dbat ohledil
arespektovat je. Zapojovat je do podnikdni a pomdhat jim se zlepSovat. Ke svym
partnerim nahlizet, jako by byli jednou ze slozek nasi vlastni firmy. Tim, ze podporujeme
nase partnery K jejich dal§imu ristu a rozvoji, jim zaroven davame najevo, ze si jich

vazime. Na velmi naro¢né cile je totiz podpora od partnerti nezbytna k jejich dosazeni.

2.1.1.4 Ctvrtd kategorie - U¢eni se a neustdle r'eseni kli¢ovych problémii

Dvanacty princip — nam fik4, abychom se sami na vlastni oci presvédcovali
0 problému, diky ¢emuZ dobfe rozumime dané situaci. (tzv. metoda ,,go and see*. Tato
potencidlnich vylepSeni neZ na poradach ¢i u pocitach).

Trinacty princip — kone¢né rozhodnuti se pfijimaji pomalu s rozvahou a detailnim
posouzenim vSech mozZnych alternativ. Implementaci je vSak potieba provadét rychle.
S tim souvisi proces ,,Nemawashi“, coz je oteviend diskuze vSech, kterych se dana
zalezitost tyka, pficemZ je za ukol nashromdzdit napady, které povedou k budoucimu
rozhodovéni ohledné dalsiho postupu.

Ctrnacty princip — pojednava o tom, aby se sama spole¢nost stala uéici se organizaci.
Kaizen neni jenom nastroj pro zlepSovani, ale také néstroj pro uceni se. Jakmile se postavi
stabilni proces, je dilezit¢ vyuZzivat takové nastroje, které povedou k neustalému
zlepSovani a zaroven stanovi nejhlubsi pfi¢iny neefektivnosti, pro které se pak piijmou
ucinnéd opravnd opatfeni. Postupny vyvoj znalosti vznika také detailni analyzou jiz
skon¢enych projektii, chyb a omyli, nejlepsi praktiky se standardizuji a 1idé se je postupné
uci pouzivat. Znalosti se pak dale rozSifuji a dochazi k celkové stabilizaci personalu.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 40-41), (Liker, 2007, str. 101-309)
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2.2 Kaizen

Slovo ,,Kaizen* je japonského piivodu a je slozené ze dvou samostatnych slov ,kai* —
zmeéna a ,,zen“ — dobry, lepsi. To ve vysledku znamena, Ze kaizen je zména k lepSimu. Je
to systém neustalého zlepSovani v osobnim, socidlnim, ale i pracovnim zivoté zahrnujici
jak délniky, tak 1 manazery. Je to zpisob zivota, zivotni filozofie snazici se o neustalé
zlepSovani v podniku, a to hlavné ve zdokonalovani téch nejmenSich detailt a nikoli
V jednorazovych velkych inovaénich skocich. V praxi pak mizeme vidét, ze spousta
dnesnich firem stale jeSté pouziva tradicni zplisoby prace. Manazefi travi veskery Cas ve
svych kancelafich, teSi analyzy a zpravy stabulkami a grafy, pfipravuji koncepce
snizovani naklada a rGzné strategie. Parkrat se projdou po provozu a sleduji, zdali délnici
pracuji dostatecné intenzivné. Kaizen pak funguje na uplné jiném principu. V poptedi jsou
dve slova:

e ZlepSovani (néklady, kvalita, plnéni termint)
e Neustale (vSe se vyviji a jde doptfedu — trhy, vyrobky, zikaznici a jejich

pozadavky)

Kaizen tedy neni pfeneseni urcité zodpovédnosti managementu na nepiipravené
pracovniky ve vyrob¢€, nejsou to ani povolané schlizky pii feSeni akutniho problému
Vv oblasti kvality, sefizovani ¢i nakladi. Je to dikladné propracovany a perfektné
organizovany systém prace, ktery se pouziva prakticky ve vSech velkych firméch na svété.

(Svét produktivity, 2012, online)
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3 Gemba Kaizen

Gemba je japonskym slovem, kterym sami Japonci oznacuji misto, které skutecné Zzije,
kde se néco opravdu déje. Pokud se podivame na slovo Gemba z pohledu firem ¢i podnikii,
tak Gemba predstavuje misto, kde probihaji veskeré dulezité aktivity, které pridavaji
produktu na hodnoté, a diky které je pak zakaznik uspokojen a je ochoten zaplatit. Timto
mistem tedy vétSinou byvaji pracovisté, vyroba ¢i provoz. V minulosti bylo ¢asto zvykem,
a 1 dnes obcas v zépadnich firmach mizeme videt, ze manazeii jsou piesvédceni o tom, ze
Gemba je zdrojem problémd, misto, kde vzdy vznikne problém, a proto se navstévé Gemba
vyhybaji. Postupem casu si vSak i oni vS§imaji potencidlu, ktery v Gemba lezi. Jsou to preci
jen jednotliva pracoviste, kterd generuji firmé zisk, ale jsou i zdrojem informaci, které jsou
nezbytné dulezita pro prosperitu firmy. K tomu, aby pracovisté takto fungovalo, je potieba
zapalenych zaméstnancti a pouze kvalitni interakce mezi managementem a pracovistém
dokaze vytvorit spokojeny kolobéh, ktery miize firmu dostavat ke stanovenym cilim, ¢i je
i pieckonavat (Imai, 2005, s. 29-34)

Aby dochazelo k pfekonavani cili a k stdlému zlepSovani fungovani podniku, coz
znamend dosahovani nejvys§i mozné kvality, nejnizSich ndkladti a doddvani produkti
zékaznikovi v O moznéa nejkratSim case, je potieba se fidit podle tzv. Gemba domu.
Z Gemba domu je patrné, Ze k dosaZeni cili je potfeba koordinace mnoha prvka
z odliSnych oblasti, aby vSe do sebe perfektné zapadalo a dobfe fungovalo. Kazdopadné tfi
oblasti z Gemba domu maji o néco zasadné&jsi roli nez oblasti jiné. Jsou to standardizace,
odstranéni Muda a 5S. Funguji jako pilife a cely Gemba diim na nich stoji. Dulezité je si
viak fici, Ze vie funguje vzjemné a vie se vzdjemné i ovliviiuje a dopliuje. Zadna slozka

nefunguje samostatn¢ a s ostatnimi tvoii jeden velky integrovany celek.
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Standardizace

5S (Spravné hospodarenti)

Odstranéni muda

" .T.\"m'owi prace Posileni pracovni moralky Sebedisciplina
Viditelny management Krouzky kontroly kvality Zlepsovaci navrhy

Obrizek 4: Rizeni v domé gemga
Zdroj: Imai, 2005, s. 35

3.1 Eliminace plytvani

Kazda lidska Cinnost a vyroba se rozdéluje na n€kolik dil¢ich ¢innosti, které spadaji do
dvou skupin. Prvni skupinou jsou zdroje, a to lidé anebo stroje, které ptidavaji hodnotu do
vysledného produktu ¢i sluzby, hodnotu takovou, Ze je za ni zakaznik ochotny zaplatit.
Druhd skupina, jak uz je tedy zfejmé, jsou Cinnosti, které hodnotu neptidavaji, za tyto
¢innosti zdkaznik nechce platit, nebot’ jsou pro né¢ho zbyte¢né a firma se tak okrada o svij
mozny zisk. Muda je tedy oznacenim pro ¢innosti, které neptidavaji hodnotu. Eliminace
Muda tudiz snizuje soucasné nebo potencidlni nadklady na vyrobu. Bohuzel by se dalo fici,
Ze se o to jen snazi, nebot’ zaroven pii vykonu uZziteCné Cinnosti, se vzdy vytvari ¢innost
neuzitend, toto je fakt, ktery je v jakémkoliv procesu, a nejen ve firmé. Slovy Massaki
Imaie: ,MUDA je vécnd, nikdy z procesii nezmizi.“ (Bauer, 2012, s. 26). Kdyz se
rozhlédneme kolem sebe, uvidime, Ze plytvani neni jen ve firmé&, vyrobé anebo v logistice,
je vSude kolem nas. Proto je tieba se divat co se d&je nejen v kancelafi ale 1 v dilnég, hale
a v dalsich moznych c¢astich. Zaznamenat si zjisténé udaje a poté tyto Muda postupné
odstranovat a nahrazovat je pridanou hodnotou. Pro tuto disciplinu je vybornym néstrojem
mapovani hodnotového toku, ktery si popiSeme v dalsi kapitole. (Bauer, 2012, s. 26-28)
(Imai, 2005, s. 79)

Je tedy zfejmé, ze plytvani se neda zcela odstranit, lze jej pouze minimalizovat. Pro

maximalni moznou eliminaci plytvani je tfeba vySe zminéné ¢innosti rozdélit do nékolika
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kategorii. Taiichi Ohno rozd¢lil kategorie do sedmi typu plytvéani, ke kterym pozdéji ptibyl
osmy typ. (Liker, 2007, s. 55-56)

3.1.1 Nadprodukce

Muda zptsobend nadprodukci, je prevazné problém u vedouciho vyrobni linky, ktery se
obava moznych budoucich problémi, kterymi jsou poruchy stoji, vypadek de€lniku,
zmetkovitost, a proto ma potiebu vyrabét vic, nez zakaznik pozaduje, z divodu bezpeci
a nezastaveni provozu. Vytvaii tak ptredstih pfed planem vyroby a tim déla aplny opak JIT.
V ramci systému JIT, je vétsi vyroba, nez je v planu, brana za horsi piestupek, nez je
zaostavani za planem.

Nadprodukce tedy vznika vyrobou do zasob ale i chybnym pldnovanim, nebo také
dlouhym pietypovanim. Je tim padem lepsi minimalizovat zmetkovitost a poruchy, nez

vyrabét do zasoby z diivodu vysoké zmetkovitosti a poruch

3.1.2 Nadbyte¢né zasoby

Jsou vysledkem nadprodukce, patfi sem findlni produkty, ndhradni dily, obrobky,
nedokonéené vyrobky. VSechny tyto polozky neptiddvaji zadnou hodnotu, ba naopak
zvySuji provozni ndklady na premistovani, na které je zapotiebi vyuZiti vysokozdviZznych
voziki, lidskych zdrojl, regald, a tedy i zabiraji zbytecné mnoZstvi mista. Je zapotiebi
nasazeni pocitac¢em ovladanych pasovych dopravnikl a je vyZadovan provoz a fizeni dalsi
lidske sily. V téchto zasobach se zbyte¢né ztraceji financni a prostorové prostfedky, které
by bylo mozné vyuzit efektivnéji. Tento typ muda je ve $tihlé vyrobé bran jako nejvétsi
prohiesek.

Veskeré tyto nadmérné zasoby bohuZzel ¢asem ztraceji svoji kvalitu a v tom nejhor§im
ptipadé mohou byt Upln¢€ zniCeny, a to napiiklad béhem pozéaru ¢i povodné nebo jiné
katastrofy. Na viné jsou pievazné manazeti, ktefi si nedokazou piedstavit vyrobu bez
vysokych zasob. Tyto zasoby jsou vytvareny predev§im z divodu, aby byly zakryty

vzniklé problémy, kterymi je kvalita, prostoje a absence.

3.1.3 Muda zpusobena defekty

Defekty pferusuji vyrobu a zaroven mohou zpusobit vazné poskozeni drahych stroju,
jako jsou upinaci stroje nebo nasledné vyrobni stroje. Také likvidace téchto defektl je
nakladnd, je nutné je odstranit, to znamena velké plytvani zdroji ale i vynalozenou praci.
Fatalni nasledky mohou nastat, i pokud se defektni vyrobek dostane do rukou zakaznika,

jeho nespokojenost s produktem, a tudiz i s celou firmou snizuje konkurenceschopnost a
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zaroven 1 jeji povest. Firma tim piichdzi o mozné piijmy. Opatieni, aby k t€émto defektim
nedochézelo, jsou pravidelné kontroly stroje i obrobkil vkladanych do strojli, vybaveni

stroje mechanizmem, ktery stroj zastavi, jakmile se objevi defekt.

3.1.4 Plytvani pohyby

Jak uz je z nadpisu zfejmé, jedna se hlavné o zbytecné pohyby zaméstnancu, které
nepfidavaji zadnou hodnotu vyrobku. Patfi sem chlze do jinych mistnosti, nasledné
hledani naradi i prostiedku potiebnych k vyrob¢, jelikoZ nejsou na spravném misté, a to je
dal$im zdrzenim, pokud zaméstnanec nevrati potebné naradi ¢i stroj na misto jemu urcené,
jiny zaméstnanec ho pak zbyte¢né hleda, dale sem patii manipulace, zvedani a noSeni
tézkych véci. Podle leanu neni zvednuti, pfeneseni apod. pfidanou hodnotou, ptidanou
hodnotou je az napt. smontovani dvou dili dohromady. PienédSeni véci z mista na mista,
a hlavné¢ tézkych véci se da odstranit uspofadanim pracovisté. K zamezeni Muda na
pracovisti je zapotiebi se podivat, jak zaméstnanci pracuji, jak pouzivaji své ruce a nohy
a uspotadat pracovisté tak, aby si zbyte¢né neptedavali dily z pravé ruky do levé, kdyz

bedna s dily mtze byt rovnou na levé strané.

3.1.5 Muda Spatnym zpracovanim

vrwe

provedenim v samotném procesu. Neschopnost ¢asové navaznosti jednotlivych procest,
vznik otfepll, Spatné rozmistény vyrobni pult, velmi narocna technologie kontroly kvality,
to vSe vede k Muda. Hodnota se piidava v téch castech, kde se pracuje na zpracovaném
produktu. Zpracovani neboli modifikace produktu ¢i informace. V administrativé je
plytvani zplisobeno dlouhymi a slozitymi postupy, nutnost pofizovat duplicitni dokumenty,

nadbytecné piepisovani informaci mezi elektronickymi a papirovymi zdznamy.

3.1.6 Prostoje

Neboli ¢ekani, doba, kdy je pracovnik v necinnosti, a to z diivodu poruchy stroje,
nedostatku materialu a naradi, neptitomnych lidi, $patnych informacich, nerovnovaze na
lince, kontrole stroje apod., je to doba, kdy nartstaji naklady, ale nepfidavd se hodnota
vyroby, kdy pracovnik ¢eka na vyhotoveny vyrobek u stroje, jsou to vtefiny ¢i dokonce 1

minuty, kdy by pracovnik mohl d€lat jinou praci a nejen pozorovat stroj.
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3.1.7 Plytvani dopravou

Doprava je nedilnou soucasti provozu firmy, bez dopravy se vyroba neuskute¢ni, ale
zaroven premistovani materidlu neptiddva zadnou hodnotu produktu. Stava se, zZe je
materidl nc¢kolikrat pfemistovan z mista na misto zbytecn¢ a lezi zde ladem, pii téchto
pohybech muze dojit jak k poSkozeni materidlu ale k urazu pracovnika nebo jinym
problémim. Vyrobni proces je ve vétsin¢ piipadt rozdélen na nékolik tsekll a zaroven
I sklad byva ,,nejlépe* na opacném konci, nez je tieba. Pfevoz materidlu musi byt tedy
n¢jak zafizen, nejCastéji se ve vyrobé pouzivaji vysokozdvizné voziky, dopravni pasy,
paletové voziky. VeSkeré tyto stroje jsou velice ndkladné pro firmu a bohuZel jsou
vyuzivany az moc, coz samoziejmé¢ vede k dalSimu zvySovani nédkladt. (Jurova, 2016,

s. 88-91), (Imai, 2005, s. 79-84)

3.1.8 Nevyuzity potencial

Dodatecnym typem plytvani je nevyuzivani veSkerych schopnosti zaméstnanci.
Nejedna se pouze o schopnosti, kvili kterym jsme si je najali, jde i 0 schopnosti, které se
mohou déle ve firmé rozvijet, nebot’ pfi dobrém Skoleni a motivaci je zaméstnanec schopen
vy$§i a kvalitngj$i produkce. Je potieba zaméstnance zapojit do cinnosti podniku,
motivovat je a také jim zaroven naslouchat. Nebot’ to prave oni jsou pro firmu bohatstvim,
to oni pfidavaji hodnotu naSemu vyrobku. A proto je také dulezité dbat na to, abychom
zaméstnanci nezadavali takové ukoly, které nemiize zvladnout, a bude pii nich délat
zbyte¢né chyby, které mohou ohrozit plynuly plan vyroby. Ale i naopak pokud budeme
zam¢estnanci davat lehké tukoly, a nebudeme ho motivovat ani nijak proskolovat,
ptichdzime tak o jeho potencial, ktery v danou chvili nebyl nevyuzit. Je tfeba davat
zaméstnanci takovou praci, kterd neni na néj moc t&ézkd, ale zaroven co nejefektivnéji

vyuzit jeho potencidl.

3.1.9 PretéZovani a nerovnomérnosti 3MU

Podle Imaie (2005, s.86-87) je s plytvanim casto spjato Mura a Muri.. Muda neboli
plytvani jsme si jiz popsali, mura a muri je termin ktery se pouzivé jako pfipominka pro
zahajeni kaizen a gemba. Mura je Vv piekladu nepravidelnost nebo nerovnomeérnost,
vyplouva na povrch kdykoliv, kdy je pferusen hladky tok prace, a to z divodu, Ze stejna
prace délana nékolika délniky trvd jednomu déle nez ostatnim, tudiZ se musi ostatni
pfizplsobit nejpomalejSimu ¢lanku, vznika tak tedy mura ale i muda. Muri pfedstavuje
tézkou (namahavou) praci, a t0 nejen pro zaméstnance ale i pro stroje. Pokud je pro

zamestnance zadana prace tézka, jeho vykony klesaji a vyskytuje se velké mnozstvi chyb,
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to samé plati i pro stroje, pokud je stroj piehlcovan, vydava abnormélni zvuky a mtize dojit

Kk poruse, v obou piipadech tak dochazi k muda. 3MU je tedy zaloZena na praktické

kontrole abnormalit na pracovisti.

3.2 Implementace Stihlé vyroby

V knize Lean Thinking J. P. Womack a D. T. Jones definovali implementaci Stihlé

vyroby v péti zakladnich principech:

1)

2)

3)

4)

5)

Specifikovani hodnoty — je nutné znat zakaznika, jeho potteby u vyrobku ¢i sluzeb
a hodnotu, kterou u nich o€ekava. Je velice dilezité védét jakou cenu a v jaky Cas
tuto hodnotu oc¢ekava, takto vymezena hodnota je pro nas dulezita.

Identifikovat tok hodnot — vtomto kroku zmapujeme pro kazdy produkt tok
hodnot a poté ur¢ime, jaké ¢innosti pfidavaji hodnotu a které naopak ne, a to celé
Z pohledu zakaznika. Zbyte¢nou c¢innost, ktera je bez pfinosu hodnoty, poté
odstranime.

Plynuly tok — do zbylych ¢innosti je zapotifebi zavést plynuly tok materidlu
a minimalizovat zbyte¢ny material tak, abychom zkratili pribéznou dobu vyroby.
Pull princip — tento krok je zde pro to, abychom zjistili, zda se bude vyrabét to, co
si zakaznik zada, aplikujeme tedy pull princip, ktery je popsan nize.

Snaha o dokonalost — poté co aplikuje pfedchozi Ctyii kroky, se snazime dovést
v§e k dokonalosti. Redukujeme néklady, ¢as, mista a chyb. (Womack a Jones,
2003, s. 15-29)
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Té&chto pét principi je piehledné znazornéno v nasledujicim obrazku.
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Obrazek 5: Cesta ke $tihlosti
Zdroj: Sigma Consulting, 2004, online — upraveno

Ve druhém kroku zavadéni §tihlé vyroby, tedy identifikaci toku hodnot, je zfejmé, ze
dalezitym nastrojem je mapovani toku hodnot neboli mapovani hodnotového toku,
anglicky Value Stream Mapping (dale jen VSM). Tato metoda ve spojeni se Stihlou
vyrobou pochédzi zvyrobniho systému Toyota, zde se vSak nazyva ,mapovani

materialového a informac¢niho toku®.

3.3 Metodika 5S

5S je program, ktery ma za kol dosahnout trvale Ccistého, piehledného
a organizovaného pracovisté. Tento program vychazi z péti japonskych slov. Jsou to Seiri
(uklid), Seiton (uspofadani), Seiso (CiSténi a kontrola), Seiketsu (standardizace, pravidla),
Shitsuke (dodrZzovéani pravidel). V dneSni dobé je pouzivani téchto péti S v zédsadé
povinnosti pro vSechny vyrobni podniky. Pozorny odbornik dokaze béhem péti minut

odhadnout kvalitu podniku, jestlize se podiva, co se na jeho pracovisti déje. Nepifitomnost
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5S mize znamenat pro podnik nevykonnost, plytvani, nedostatek sebediscipliny, Spatnou
kvalitu, moralku, vysoké naklady a neschopnost dodrzet véasné dodavky. Dodavatele, ktefi
nepostupuji podle 5S, nebudou brat jejich potencidlni klienti a zdkaznici vazné. Nyni se
podivame na jednotlivé kroky. Kde prvni tfi kroky jsou néstroje nebo postupy, jak zménit
pracovisté a kroky Ctyfi a pet jsou dva nastroje, jak udrzovat a zaroven zlepSovat novy

stav.

2. Seiton 3. Seiso

Usporadani Cisténi a kontrola

4. Seiketsu

Standardizace, pravidla

5. Shitsuke

DodrZovani pravidel

Obrazek 6: Metodika pro eliminaci plytvani na pracovisti
Zdroj: Svét produktivity, 2012, online
3.3.1 Jednotlivé kroky 5S
e Prvni krok — Seiri (uklid/tfidéni nepotiebného)

o S pfesnosti urCuje, co a pro¢ je na pracovisti nutné a ostatni zbytecné

(material, nastroje, zasoby, pohyby a ukony bez ptidané hodnoty)
e Krok dvé — Seiton (uspotadani)

o Poukazuje na to mit véci vzdy na spravném misté, aby bylo mozné je
pouzit ihned. Nabada k oznaceni pracovisté, stroji, regalli apod. Vzdy co
nejrychleji opravit ¢i obnovit poSkozené stroje. Organizovat uklid a
zavést info-tabuli.

e Kirok tii — Seiso (¢iSténi a kontrola)

o Denné provadét uklid, ¢isténi a udrzbu zatfizeni. Vénovat tomu nezbytny
Cas. Zatizeni by meélo byt stile udrzovano k pouziti. To znamena
odstraniovat prach a necistotu. Ttidit odpady na pracovisti. Je to také
dualezité v otazce kvality a bezpecnosti prace.

e Kirok ¢tyti — Seiketsu (Standardizace)
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o Kazdy jednotlivec & tym by mél odpovidat za svoje pracovists. Uklid
zavést jako prevenci Urazii a ochrany zdravi pfi praci. Dulezita
aktualizace na infotabulich a také spoluprace v ramci pracovist’.

e Kirok pét — Shitsuke (Disciplina)

o Upozoriovat spolupracovniky pii zanedbavani uklidovych povinnosti
a pravidel a trvani si na svém k jejich dodrzeni. Disciplina se musi vSem
lidem dostat do krve, a proto je potifeba z udrZzovani vytvofit zvyk.
Nespoléhat se vzdy na to, ze se uklidi az na konci smény, ale uklizet jiz

pii chodu.

3.3.2 Cil a vysledky 5S

Metoda 5S se zavadi pro mnoho zlepSeni. Mize to byt zlepSeni toku materidli
a informaci, zvySeni produktivity prace, zlepSeni kvality produktd, zlepSeni bezpecnosti
prace, ochrana zivotniho prostiedi, vytvoreni pfijemného pracovniho prostfedi, kam se
zaméstnanci budou radi vracet. Ve vysledku ndm pak takto organizovany podnik muize
pozitivné ovlivnit zdkaznika, ktery se rozhodne pravé pro nas. Eliminovéani veskerych
nadbyteénych pifedméti vede K odstranéni piekazek a zbytetnému hledani potfebnych
nastroji nebo materidlu. Tento program také vede klepsi bezpecnosti, produktivité
a kvalité, zbavuje lidi apatie k nepotadku a vtdhne zaméstnance do podnikovych zmén.

(Imai, 2005, s. 36) (Svét produktivity, 2012, online)

3.4 Implementace Push a Pull principi

rd
ODESLANI

PULL
POZADAVEK

Obrazek 7: Push princip a pull princip
Zdroj: Pernica, 2004, s. 236
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Jesté pted hlavni problematikou této prace je tieba se podivat na dva velice dilezité
pojmy push a pull principy.

Push princip neboli tlaény princip znamena, ze na zakladé¢ predpovédi objednavek se
objedna materidl na vyrobu v mnozstvi a ¢ase vyhovujicim odesilateli namisto skutecnych
objednavek. To znamena, ze jedna Cinnost odesila material (dil) dalsi ¢innosti (procesu)
aniz by védél, zda jej potfebuje, nebo ne. Nasledné pak vznikaji nadmérné zasoby

a prerusSeni toku do dalSich Cinnosti, jelikoz nejsou ¢innosti jednotlivych ¢lankt sladény.

g VO

4
®

DODV»| S b V > H

Obrazek 8: Logisticky Fetézec s pretrzitymi toky
Zdroj: Pernica, 2004, s. 234

ZAK — zékaznik 1 — objednéavka zakaznika
H — sklad hotovych vyrobku 2 — kontrakt s dodavateli
V — vyroba 3-6 — ptiobjednani

S — sklad surovin, materiali a dila
DOD - dodavatelé
VO - vyfizovani objednavek

P — ptedpovédi prodeje

Princip Pull — tazny systém, odesila nebo vyrabi davku teprve tehdy, kdyz je avizovan
0 pfipravenosti ji zpracovat, a to v takovém mnozstvi, které je potfeba. Objedndvame tedy
pouze na zékladé skute¢né objednavky zdkaznika nebo nasledujici ¢innosti (procesu). Neni
tak tfeba zasob, nasledné se likviduje sklad, je zde vlozen novy c¢lanek kompletace
a konsolidace zasilek a v neposledni fad€ se eliminuji problémy v dopravé. Tok materidlu
je plynuly a bez zbytecnych zasob. Aby tento princip ale mohl fungovat je dilezita rychla

reakce na pribézné zmény ze strany zakaznika. (Permica, 2005, s. 234-235)
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Obrazek 9: Logisticky Fetézec s kontinualnimi toky
Zdroj: Pernica, 2004, s. 235

ZAK — zakaznik 1 — objednéavka zdkaznika
K+K — kompletace a konsolidace 2 — kontrakt s dodavateli
H — sklad hotovych vyrobkt 3-4 — ptiobjednani

V — vyroba

DOD — dodavatelé
VO — vyfizovani objednavek

P — ptedpovédi prodeje
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4 Management toku hodnot

Na uvod této kapitoly je vhodné Ctenafe seznadmit s vyznamem pojmu hodnota, a to
zejména z pohledu vnimani zakaznika. Kazdy ekonomicky uvazujici zdkaznik chce za své
penize dostat praveé ten uzitek, ktery zdda a pottebuje. Nezajimd ho ve vysledku jak
produkt ¢i sluzba vypada, ale dalezité pro n¢j je, jak funguje, jak bude plnit jeho potieby,
tak aby mu nejlépe slouzil. A pfesné téchto véci si zakaznik nejvice ceni, nebot’ maji pro
n¢j hodnotu. Maximalni hodnota pro zédkaznika je tedy cesta k tspéchu v podnikani. M¢&ti
se pomérem uzitku k ndkladim neboli to, co je ochoten zdkaznik zaplatit pro jeho ziskani

a vyuzivani. (Vgek, 2002, s. 9-10)

uzitné vlastnoti produktu

hodnota = naklady

Z této rovnice je ziejmé, ze pokud se zvySuji naklady a neroste uzitek, tak se hodnota
zmensSuje. V této rovnici jsou ale 1 dal§i moZznosti:
e sniZzenim nakladii a zvySenim uZitku zvySime hodnotu,
e zvySeni hodnoty docilime i tak, Ze snizime ndklady pii stalych uZitnych
vlastnostech produktu,
e pii stalych ndkladech a zaroven zvySeni uZzitku také roste hodnota,
e rust hodnoty je rovnéz pokud dojde k vyraznému zvySeni uzitku s mirnym
zvySenim naklada.

Dilezitym aspektem u hodnoty je ¢as, kdy probihaji zmény vyrobku, cas, kdy se
produkt blizi k zakaznikovi. Z hlediska poméru ¢asu a ptidané hodnoty je nejcastéji
vyuzivam VA-index. VA-index je vyjadfovan jako pomér Casu, kdy je vyrobku nebo
sluzbé ptidavana hodnota, vuci ¢asu béhem, kterého vyrobek vznika. (Masin, 2003, s. 11-
12)

doba pridavani hodnoty

VA — index =
HGeX = o rib&ina doba + doba pridavani hodnoty

Vznik vyrobku je podminén fadou mnohych krokt, béhem nichz je vyrobku ptidavéna
hodnota, tomuto sledu se fikd hodnotovy tok. Hodnotovy tok je veskera aktivita
Vv procesech, diky kterym je moznad pfeména materidlu na zbozi, které ma hodnotu pro

naseho zékaznika. Patfi sem jak Cinnosti, které vyrobku pfidavaji hodnotu, tak i ty které
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nepiidavaji, napt.: zpracovani nabidek a navrhu, zpracovani konstruk¢ni a technologické

dokumentace, komunikace v dodavatelském fetézci, transport materialu a informaci,

fakturace a finan¢nictvi apod. Hodnotovy tok se d€li na dva zakladni interni sméry. Prvnim

smérem je informacni tok a druhy smér je materidlovy. (Masin, 2003, s. 13-14) Informacni

tok uvadi materidlovy do pohybu. Obsahuje:

objednavku od zédkaznika (stanovuje termin zahdjeni vyroby a také potvrzeni
objednavky),

jaké mnozstvi, jaky vyrobek a kdy ma byt vyrobeno, tzv. vyrobni plan a pottebni
plén,

plan nakupu materialu od dodavatelt. (Logistika - VSe co student potiebuje
védét, 2017, online)

Materidlovym tokem je aktivni pohyb materidlu pomoci manipulace, dopravou,

pfepravnich a pomocnych prostfedkid, a to tak aby byl material k dispozici v ur¢eném

mnozstvi, na ureném misté a to neposkozen, v dany cas, a to vSe s naprostou

spolehlivosti. V materidlovém toku jsou stanoveny fady ekonomickych zavislosti, které

maji ndvaznost na logisticky fetézec.

povaha materidlu — u stejnorodého materidlu jsou jednicové naklady nizsi néz
U materialu riiznorodého, neobvyklych rozmért nebo 1 vlastnosti,

mnozstvi materidlu — pokud je veétSi mnozstvi materialu, ktery je pfepravovan
I manipulovan, tak jsou jednicové naklady nizsi,

trasa, po které se material pohybuje — ¢im delsi, ¢lenitéjsi a také vyskové rozdily
nebo horsi trasa, tim jsou jednicové naklady vyssi,

uroven fizeni toku — Vv piipad¢ zZe, je fizeni toku lepsi, jsou jednicové naklady
nizsi, ale pokud je fizeni zmatené a kdokoliv mize zasahovat do toku, jsou
samoziejmé naklady vyssi,

Cas — kdyz je pravidelny a bezchybny tok bez pfednostnich pozadavku, tak jsou
jednicové ndklady niz$i, v opacném piipade (rychlejsi tok), jsou jednicové

néklady vys§i. (Pernica, 2005, s. 212)

,» Lok hodnot tvoii vSechny procesy (zvySujici hodnotu a nezvysujici hodnotu), které

jsou na cest¢ od materidlu k hotovému vyrobku. Management toku hodnot je zakladni

nastroj pro analyzu plytvani v procesech ve vyrobé, logistice, vyvoji nebo administrative.*

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 43)
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Hodnotovy management (value management) byl formulovdn jiz v druhé poloviné
minulého stoleti a dodnes je rozvijen. Tento védni obor vyuzivd ucelenou metodologii,
soubor nastroji a technik. Nastroje, techniky a metody jsou orientovany na inovaci
a maximalizaci hodnot pro zakaznika. (Masin, 2002, s. 9) Zakladem je oboustranny vztah
mezi vlastnostmi objektu a potiebou zédkaznika. Objekt neni jen technického razu (sestava,
vyrobek, dil), je i procesni (procesy, ukony, operace). Management toku hodnot umoznuje
definovat novy a efektivni tok hodnot k zdkaznikovi a také jeho nepfetrzité zlepSovani.
Zamg¢fujeme se na:

e dobu, ve které je piidavana hodnota,

e (as, po ktery produkt vznika,

e (as pfidadvani hodnoty k prubézné dobé,
e kazdy proces kdy se pfidava hodnota,

e Uplny pocet procesnich krokd.

Hlavnim cilem je eliminace téch aktivit, jejichz Cinnost nepfidava Zadnou hodnotu
Z jednotlivych hodnotovych tokl, dale také snizovani pribézné doby 1 poctu
transformacnich kroku. Je to strategie, kterd se snazi spojovat potieby top-managementu
s potfebami fadovych pracovnikid Definici managementu toku hodnot je nékolik,
jednodussi je vymezit, c0O management toku hodnot urcité neni:

e racionalizace dilcich operaci,

e jzolované vyuzivani jednotlivych technik Stihlé vyroby a primyslového
inZenyrstvi,

e sestaveni tymii na zlepSovani procesu a cekani na vysledek,

® pouhé mapovani (znazornéni) hodnotového toku,

e podnikovy systém individualnich nameétu,

e jmenovani zodpovédného koordindtora a ridiciho tymu. * (Masin, 2002, s. 17)

Management hodnotového toku by se tedy dal definovat, jako manazersky pfistup
umoziujici tymim i jedincim systematické naplanovani, kdy a jak se budou zavadét

opatteni, diky kterym si usnadni cestu k uspokojeni zédkaznika.
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5 Mapovani hodnotovych toku

Value Stream Mapping (VSM), ¢esky pak mapovani hodnotovych toki, ma svlij pavod
V japonské firmé Toyota, ktera tuto metodu uz od poloviny dvacatého stoleti pouziva pod
nazvem ,,Material and Information Flow Mapping*“ Tato metoda ve firm¢ Toyota slouzila
jako jednoducha metoda komunikac¢niho charakteru k vysvétlovani souc¢asného, budouciho
1 idealniho stavu vyrobnich procest. (Masin, 2003, str. 45)

Nicméné samotna myslenka toku ve vyrobé existovala daleko dfive, nez s tim piisla
Toyota. Kniha ,,/nstalling Efficiency Methods* z roku 1918 popisuje metody, které jsou
velmi blizké dnesnimu, modernimu toku hodnot. Za bibli mapovani toku hodnot viibec je
povazovana kniha ,,Learning to see“ z roku 1999, ve které se poprvé pouzil termin VSM a
VSD (Value Stream Design — planovani toku hodnot). (Primyslové inzenyrstvi, 2017,
online)

Pokud se podivame na samotnou definici, co to vlastné mapovani hodnotovych tokt je,
jedna se 0 graficky nastroj (mapa), znazoriujici, jak muze téct material v budoucnosti
v kombinaci s riiznymi vylepSenimi a lepsi komunikaci.

Na druhou stranu je podstatné si fici, ze v ramci celého VSM, je dilezité ziskavat
informace i z druhé strany, od samotnych pracovnikd (napt. podnéty, které mohou vést ke
zlepSovani vyroby). To znamena nespoléhat se pouze na své osobni poznatky, ale byt
V obraze piimo i v Gemba, tam kde se d¢ji podstatné véci pro tispésné fungovani firmy.
(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 43)

Nemén¢ dulezitou véci je pak to, ze v ramci vyrobniho toku je kromé pohybu materialu
tovarnou jeste jeden dulezity tok, a to je informacni. Informacni tok fika kazdému procesu,
co se bude pfesné dit a dé¢lat a také to, co se bude délat v dalS$im navazujicim procesu.

Proto musime mapovat oba dva tyto toky. (MM Primyslové spektrum, 2014, online)

5.1 Moznosti aplikace

Tak jako skoro ve vSech projektech, zamétenych na ,,$tihlé* zlepSovani, je potfeba mit
Vv prvni fad€ n¢jaky problém, ktery chceme fesit. Poté pii daném problému, sbirdme data,
zpracovavame ruzné analyzy a vyuzivdme ty nastroje LEANu, které potiebujeme
k vyteSeni problému. Naopak u problémd, které nesouvisi s materialovych ¢i informa¢nim
tokem, ndm mapy toku hodnot néjaky velky prospéch nepfinesou (jako piiklady mizeme

uvést problémy kvality na vstupu a vystupu, poruchy strojii, problémy S moralkou
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zaméstnancu, rozvoj dodavateltl). Pro tyto druhy problému je daleko lepsi vyuzit diagramy
plaveckych drah.

VSM je vhodné pouzit naptiklad pii analyze vyrobnich (i i nevyrobnich) procesu,
abychom mohli zjistit redlny soucasny stav. Dale pak pokud navrhujeme nové vyrobni
procesy nebo zavadime novy vyrobek. Miize to byt i u vyrobkl, u kterych planujeme
udélat urcité zmény. Pti planovani novych layoutl a rozvrzeni vyroby a také u vyroby,
ktera disponuje dostate¢nou opakovatelnosti a rovnomérnosti. Na druhou stranu VSM je
nevhodny nastroj pro zakazkovou vyrobu (dlouhé cyklové casy). (Kosturiak a Frolik, 2006,
S. 43)

Praktické vyuziti ma VSM vtom, ze jde o podrobnou vizualizaci procest
V managementu, kterd umozni identifikovat veskeré pti¢iny zbytecného plytvani zdroju (to
muze byt Cas, lidskd prace, materidlni, informacni ¢i finan¢ni zdroje). Techniku VSM pak
pouzivaji Skoleni pracovnici, ktefi odpovidaji za zlepSovani procesi a fizeni kvality
Vv organizaci. Mapovani hodnotovych toki pomaha také odhalit vSemozné ztraty, tizka
mista, slabé stranky firmy a pficiny neefektivnich tokli kdekoliv v organizaci. Vyhoda je,
zZe ji lze pouzit na celou organizaci ¢i pouze a jen na urCity segment, pricemz lze vyuzit
mapu procesi. (Socialni sit’ pro business — ManagementMania.com, 2015, online)

VSM metodu lze 1uspé€Sné pouzivat nejen ve vyrobé, ale také v logistice
a Vv administrativé. V administrativé VSM vychazi z konceptu §tihlé vyroby. Vytvorenim
mapy toku hodnot dosdhneme piehledu o aktualnim stavu celého procesu, produktu ¢i
sluzby, informacénich a materidlovych tocich a zjistime plytvani, které se v nésledujicich
krocich snazime odstranit z celého procesniho fetézce. (Akademie produktivity a inovaci,

2017, online)

5.2 Postup mapovani hodnotového toku

K vytvofeni mapy VSM nam sta¢i pouze papir, tuzka, stopky a fotoaparat. Je dobré
mapu vytvorit béhem co nejkratsi doby a to proto, aby nebyla ovlivnéna riznymi zménami
Vv procesu a hodnota dat odpovidala redlnému stavu a nebyla zkreslena. Poté, co si
definujeme zadani a vybereme si pro nas vhodny vyrobek ke zmapovani (je lepsi si vybrat
takovy, ktery je pro danou firmu ¢i proces nejtypictéjsi), zatneme zndzoriiovat aktualni
stav. Nejprve si ur¢ime denni pozadavek zékaznika (napf. mame objednavku 1000 ks
mésicné. To déla pii 20 pracovnich dnech 50 kust za den). Z tohoto idaje vypoctem tzv.

takt zdkaznika. Takt zdkaznika je podil denniho casu pracovnika, kterym disponuje,
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a denniho pozadavku zdkaznika. Z toho nam vyjde vysledek, ktery ukazuje, ze za kazdych
»X minut musime vyexpedovat jeden vyrobek, aby byly pozadavky zakaznika splnény.
Dilezité je, nezaménovat si tento pojem s pojmem doba cyklu (mizeme se také setkavat
S pojmy ,,cyklovy ¢as*“ nebo ,,Cas cyklu), ktery poukazuje na skutecné vyrobni moznosti.
Jedna se o Cas zahdjeni vyroby jednoho kusu (vyrobni jednotky), do zahdjeni vyroby
dalsiho kusu. Poté tvofime vlastni mapu aktualniho stavu. Za¢neme u zakaznika a
postupujeme ,,proti proudu k dodavateli materidlu atd. V procesu pak sledujeme rtizna
data: smény, cyklovy Cas, Casy na piestavbu, disponibilita stroji, stavy vSech zasob apod.)
Jejich skladba je volitelna.

Z této mapy, ktera ndm vyjde, nam vypluji urcité nedostatky a plytvani, které oznacime,
navrhneme zlepSeni a na zdkladé¢ téchto vysledkli pak vytvofime mapu ideédlniho
budouciho stavu. Vystupnimi cili jsou: zkratit pribéznou dobu vyroby, odstranit plytvani
a snizit rozpracovanou vyrobu. Je dulezité pracovat v tymu a rozd¢lit si jednotlivé kroky,
jak budeme postupovat. Ud¢lat si ¢asovy harmonogram, postupové méfitelné cile apod.
(Akademie produktivity a inovaci, 2017, online)

Pro leps$i pochopeni postupu mapovani vypsal ve své knize Masin (2002, s. 47-48) tyto
body:

1) Vybér vhodného hodnotového toku.
2) Nacrt procesu za pomoci postupového diagramu.
3) Ptiprava formulait pro zaznam dat.
4) Vypocet zakladnich udaji o zékaznikovi, jeho pozadavky, takt, denni potieba,
sménnost.
5) Pouziti Gemba — vypocet aktualnich udaji o procesu a operaci:
o cas cyklu,
o cas prostoji
o casovy fond pracoviste,
o pocet operatorii a pracovist,
o pocet variant vyrobk,
o typ baleni,
o procesni rychlost
o VA-index
6) Zmapovani stavu rozpracované vyroby v procesech a stav velikosti zasob na
misté uskladnéni.

7) Kontrola pomoci pfepocitani objemu zasob na denni potiebu zakaznika.
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8) Zakreslit do pravého rohu hodnotové mapy ikonu pro externiho zakaznika
a zapsat do tabulky potiebné udaje.
9) Nakreslit ikonu externiho dodavatele.
10) Za pomoci ikon pro vyrobni proces a tabulek 0Udaji popiSeme prubéh
procesnich krokti zleva doprava, a to véetn¢ dodavatele.
11) Dokreslit materialové toky
12) Dokreslit externi piepravu.
13) Nasledné dokreslit materialové toky a ikony skladd s udaji o velikosti zasob ve
dnech.
14) VA-linku zakreslit do spodni ¢asti.
15) Vypocet hlavnich udaji o hodnotovém toku:
o uplnou pribéznou dobu ve dnech,
o celkovy procesni ¢as,
o Cas pridani hodnoty,
o VA-index

5.3 Hlavni vystupy

Pomoci Value Stream Mappingu mizeme zjistit nékolik dulezitych aspektl, které nam

pomahaji pii efektivnosti prace. Patfi mezi né:

5.3.1 VA index (Value Added Index).

V Cestiné index pfidané hodnoty. Pojedndva o poméru cCasu, po ktery je vyrobku
piidavana hodnota k celkové dobé¢ tvorby vyrobku. Tento index se udava v procentech.
V soucasné dobé a v podminkach se hodnota tohoto ukazatele pohybuje kolem 1%, coz
neni tak vysoké ¢islo. Pokud vSak budeme vice idealisté, tvoii pfidana hodnota na celkové

dobé az 5%. (Bauer, 2012, 5.26)

5.3.2 Lead Time (PVD - prubézna doba vyroby).

Jedna se o celkovou dobu, po kterou produkt vznika. To znamena od vstupni polozky na
sklad aZ po odeslani hotového vyrobku zakaznikovi. V administrativni sféfe pak od pfijeti
zakazky az po jeji vyfizeni. Cilem je samoziejmé¢ co nejvétsi zkracovani. Zkracovanim

pribézné doby, dochazi ke zvySovani VA indexu.
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5.3.3 VA time (Value Added Time).
Jednd se o cCas, kdy jsou na produktu realizovany urCit¢é zmény, které plynou z
pozadavkl zékaznika, ktery je pak za n¢ ochotny zaplatit. Jedna se vétSinou o zménu

fyzickych, chemickych ¢i jinych vlastnosti vyrobku.

5.3.4 NVA time (Non Value Added Time).
Nepridana hodnota ptedstavuje Cas, ktery je spotiebovan pfi tvorbé produktu, ale
zékaznik neni ochoten za jeho spotiebu platit. (napf. manipulace, kontrola, cekani

pracovnika na dodavku suroviny apod.) Nejcastéji zminén v kapitole eliminace plytvani.

5.3.5 Vyse vSech zasob

Jsou zde zahrnuty zasoby surovin, rozpracované vyroby (za piedchazejicim procesem,
zasob na sklad¢ a pred nadchézejicim procesem) a hotovych vyrobkil piepocitanych na

pozadavek klienta.

5.3.6 Vizualizace nastroju

Nastroj, ktery slouzi jako souhrnny pohled na vyrobni procesy i s jejich parametry
(cyklové casy, Casy pro pietypovani, poCty pracovnikil procesu, smeénnost, vzdalenost
apod.) Informacni toky zaméfené na zjistovani a zadavani jednotlivych pozadavki
zdkaznika do systému, systém planovan a fizeni vyrob a postup objedndni vstupnich

surovin.

5.3.7 Kaizen Blitz
Jedna se 0 oblasti, ve kterych by mélo dochézet k identifikaci tizkych mist a procesi,
kterym je potieba se vénovat pozornéji, protoze jsou kli¢ové pro budouci navrhovani
Stihlého a efektivniho toku.
Mapovani toku hodnot by pak mélo byt zakonceno komplexni analyzou, kterd vede
k navrhu mapy budouciho stavu. Méla by vychazet pravé z ,,Kaizen Blitz“ soucasného
stavu, se zdmérem vytvorit ideovy ucel pro zlepSovani a implementaci.
V posledni fazi tvorby budouciho stavu se nejcastéji orientujeme na zlepSeni v téchto
oblastech:
e Uspokojeni pozadavkl zdkaznika (zvladnuti zékaznického taktu).
e 5§, vizualizace, standardizace
e Snizeni Cast prestaveb a sefizeni

e Zasobniky a pojistné zadsoby
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Postupy strukturovaného feseni problémi (ne pouze v oblasti kvality)
Vytvareni plynulého kontinudlniho toku

Tahové systémy fizeni

FIFO, Supermarket, Kanban

Balancovani operaci

Stihlé vyrobni buiiky

Nivelizace vyroby

(MM Pramyslové spektrum, 2016, online)

5.4 Pravidla pro mapovani

Je tfeba si uvédomit, ze pti mapovani hodnotovych tokl v podniku nezachytime veskeré

¢asti plytvani, naptiklad plytvani energii se nam v mapé nezobrazi a také tak plytvani

lidskym potencidlem. Tato metoda nam ovSem pomahd ve velkém méfitku si uvédomit

eliminaci plytvani a také implementaci §tihlé vyroby v podniku. Je ovSem nezbytné se

drzet dilezitych pravidel, kterd jsou:

pfedem informovat spolupracovniky o mapovani tokl a zaroven je zasvétit do
problematiky,

pfi mapovani se ptime 1 operatorli, nejen manazeru,

udaje o hodnotovém toku se davaji dohromady piimo v procesu,

mapuje se od ukonéeni expedice a dale k naskladnéni nového materialu nebo
surovin do podniku,

provéfovat standardy — nesmime se na né spoléhat, je dllezité, pfi mapovani
operaci pouzivat casové studie provadéné piimo u operaci,

na mapovani hodnotového toku se soustfedi jedinec anebo mensi sjednoceny
pracovni tym,

do mapy se zakresluji pouze hlavni suroviny ¢i jeden aZ dva nakupované dily,
nikoliv kazdy dil,

nezafazovat do mapy osobni, jednostranna a neformdlni data, nebot’ by mohla
mapa ztratit na davere,

nejvice stézejni pro mapovani hodnotového toku je dotazeni tvorby mapy do

konce, nebot’ nekompletni mapa nema vypovidajici hodnotu. (Masin, 2002, s.

48)
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5.5 Prakticky proces mapovani mezi podniky

Mapovani na urovni globalni — mezipodnikové je relativné slozitéjsi nez piedchozi

mapovani v urovni podniku. Pro vytvofeni zdkladni mapy je potfeba znat celou fadu

informaci z n¢kolika vzdalenych zdroji. Pii sledovani toho, co se v tocich dé&je, si jiz

nevystacime pouze s individualnim pohledem z jednoho mista v daném provoze, u jednoho

stroje. To, co pro nés bylo celou mapou hodnotového toku v podniku, je ted’ po diametralni

zméné méfitek pouhou ikonou jednoho vyrobniho procesu z mnoha. Nicméné cile

zUstavaji stejné, a to jest hledat takova feseni, ktera eliminuji ztraty rychlosti, zdrzeni

a obecné jakéhokoli plytvani na cesté produktu k zdkaznikovi z jiného kontinentu.

Z hlediska ikon pro mapovani hodnotovych tokd bylo potieba jejich pocet rozsitit

0 dalsi podoby materialovych a informaénich tokd adekvétnich nové zvolenému rozméru.

Jedna se prevazné o tyto ikony a symboly:

Ikony pro dalSi moznosti piepravy (vlak, letadlo)

Ikonu pro tzv. prekladisté, to jest misto, kde nedochazi ke skladovani, ale
k rychlému ptelozeni z jednoho piepravniho prostiedku na druhy, ktery dale
pokracuje do jiného mista urceni.

Ikonu modul ,,tfidéni + skladovéani pfed dal§im pfemisténim

Symbol pro ,,zrychleny* (tzv. krizovy) zplisob transportu

Ikona pro ,,operativni* komunikaci (telefonem)

Ikony pro hodnotovy tok mezi podniky

Preprava kamionem | Preprava letadlem | Preprava viakem Prekladisté

B | = |2

Pravidelny transport | Zrychleny transport | Tridéni + skladovani

==

Objednavky Centrala/divize ...

= B

Obrazek 10: Ikony pro mapovani globalnich hodnotovych toki
Zdroj: Masin, 2002 s. 60
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5.6 Princip mapovani hodnotovych tokii mezi podniky

Je potieba si pfed mapovanim definovat rodinu vyrobkt, kterou se chceme zabyvat.
Vyrobkovd rodina obsahuje skupinu vyrobnich variant, které vznikaji v podobnych
vyrobnich procesech a na podobnych vyrobnich strojich. Tyto vyrobky se poté zasadné
neodliSuji v konstrukci a ve vyrobnim postupu, ale lis§i se napiiklad svymi parametry
arozméry. Dal§i zménou oproti mapovani v podniku je, Ze rozsah analyzy nemusi
obsahovat kompletni tok od suroviny ke kone¢nému zakaznikovi. Je pouze na nas, jak se
rozhodneme, kde vidime vhodny zacatek a konec naSi mapy. Zejména u konce je toto na
misté, jelikoz za koncovym zakaznikem mulzeme vidét napt. distribucni centrum
(velkosklad), ze kterého jsou poté vyrobky dale transportovany ke koneénému uzivateli
(ndkupni centra, prodejny).

Pfi mapovani soucasného stavu (Current state map) na této globalni irovni postupujeme
takto:

e Sestavit tym pro mapovani rozsifené¢ho hodnotového toku
e Pfipravit a rozeslat dotazniky pro pracovniky (pozorovatele) podnikli zahrnutych
do mapovani
e Zaregistrovat veskeré aktivity, kterymi probihd fyzickd ¢i chemickd zména
a transport (pracujeme na Grovni klasické procesni analyzy — tj. hlavné operace —
transport — skladovani).
e Do horniho pravého rohu nakreslit ikonu pro zdkaznika a do tabulky uvést
pfislusna data (napf. denni poZadavek)
e Pomoci ikon externich zdroji (podnikl) popsat zprava doleva potadi
transformacnich krokti a do tabulek uvést tyto tidaje
o Stav zasob ve form¢ surovin (v hodinach)
o Velikost rozpracované vyroby (v hodinach)
o Stav zasob hotovych vyrobki (v hodinéch)
o Pocet smén — pocet pracovnich dna
o Urove kvality dodavanych vyrobkt (ppm, FTT)
e Dokreslit materialové toky a ikony pro dany typ pfepravy a do tabulek uvést tyto
udaje:
o Vzdalenost (km)
o Velikost transportni davky

o Frekvence transportu
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Dokreslit zptisoby objednéani vyrobkt a zbozi vcetné frekvence kontaktt
Zaznamenat vSechny aktivity, kterymi probiha proces objednavani, planovani
a pfedavani informaci mezi jednotlivymi centralami i vyrobnimi podniky
Dokreslit systém a zpasob standardniho objednavani, planovani a ptredavani
informaci (informacni toky od zékaznika, ptes podniky az k dodavateli), v€etné
frekvence kontaktl
Dokreslit formu nestandardni a operativni komunikace mezi oddélenim logistiky
dvou podnikt (piimy telefonicky kontakt — ikona telefonu)
Zakreslit do mapy informace o postupu feSeni krizovych stavu z hlediska formy
zrychleného a drahého transportu (ikona letadla) v¢etné udaju, kolikrat k nim
doslo za posledni rok
Do spodni ¢asti mapy nakreslit VA-linku
Vypocitat zakladni udaje o rozsifeném hodnotovém toku

o Celkova prubézna doba ve dnech

o Celkové doba transportu

o Celkové doba stravend v podnicich procesniho ¢asu

o Doba, kdy je pfidavana hodnota

o VA-index

| vtomto piipadé se po dokonceni mapy soucasného stavu a vyhodnoceni zékladnich

ukazateld ptame ,,Jakym zplsobem by bylo mozZné hodnotovy tok zestihlit“. V tomto

pripadé mizeme ukazat opét na nasledujicich bodech, co by §lo vSe udélat. Vétsinou jde o

Vv

véci, které ispesné fungovaly uz na lokalni podnikové trovni.

Eliminovat nadvyrobu a ¢ekani pomoci tahovych systému (elektronicky kanban
a heijunka)

Snizit pocet procesnich krokli pomoci integrace ¢innosti a aktivit

Zavést vyrobu v taktu — synchronizovat se se zakaznikem

Zavést vyssi frekvence transportu

Zvysit stabilitu procesti

Zmensit pocet UCastniku, ktefi jsou soucésti komunikace mezi podniky

Umoznit sdileni informaci v rdmci pldnovacich a logistickych systému apod.

Tato standardni opatfeni nemusi byt jedinymi moznostmi, jak zestihlit tok. Existuji

I vice drastické metody.

Postavit podnik/y pfimo na prahu zékaznika
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e Integrovat zdkazniky pfimo do vyrobnich procest
e Vytvafet buiikkové uspotadané primyslové zony, kterymi bude naplnéna mapa
idealniho stavu hodnotovych tokt.

Vsechny tyto moznosti se pak odvijeji od ekonomické situace, kterd je hlavnim
aspektem pro vybér mozné varianty na nové feSeni globalnich hodnotovych toki. Pro
zvoleni optimalniho feSeni se zpracuje mapa budouciho stavu, ktera znazoriuje trendy
a smér feSeni. Ma viceméné podobné feseni jako mapovani na podnikové trovni. I zde
plati, Ze pouhé mapovani bez néslednych ¢intl je pouze plytvanim. Nicmén€ v dnesni dobé
je mapovani globalniho hodnotového toku stale velmi mladou disciplinou, a proto se ndm
muze zdat eliminace makro-plytvani jako velmi problematické a slozita zalezitost. (Masin,

2003, str. 59-67)

5.7 Implementace principi Stihlého toku hodnot

Jak uz vime, jednim ze zésadnich a nejvétSich zdroju plytvani je nadvyroba. Proto se
pouzitim ndstroje VSM mé pomoci eliminovat nejen tento odpad, ale také jeho zdroje,
spojit jednotlivé procesy vyroby a sestavit tak plynuly a hladky tok, ktery bude mit
nejkratsi prubéznou dobu vyroby, s co mozna nejvétsi kvalitou vyrobki a s co nejmensimi
naklady na jejich vyrobu. K dosaZeni tohoto stavu pomahaji tzv. ,,principy Stihlého toku
hodnot®, které zde uvedu a vysvétlim. Tyto principy se nejvice uplatni vV pozdé;si fazi, pii

navrhovani budouciho stavu toku hodnot.

5.7.1 Doba taktu

Doba taktu ndm udéava, kolikrat bychom meéli vyrobit jeden kus vyrobku. Doba taktu se
vypocita jako podil disponibilniho pracovniho ¢asu za den a denniho pozadavku zékaznika
(udavano v kusech). Kazdopadné, zavedeni doby taktu do vyroby neni tak jednoduché, jak
se na prvni pohled mize zdat. Problémem miiZze byt del$i ¢as nutny pro pietypovani
vyrobniho zafizeni, jeho poruchovost nebo zmetkovost vyroby. Pokud nedokaZeme tyto
problémy ihned eliminovat, miiZeme nastavit do¢asné¢ niz$i cyklovy €as (rychlejsi vyroba),
ale musime si je do mapy budouciho stavu poznamenat prostfednictvim Kaizen symbola

pro jejich feSeni v budoucnu.

5.7.2 Plynuly tok
Ukazuje nam stav ve vyrobé, kdy kazdy jednotlivy kus vyrobku ptechdzi bez problémi

Z jednoho procesu do druhého a bez zastaveni, hlavné pak ptfes nadbytecné zasoby.
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Snazime se o jejich integraci, coZ znamena propojit je mezi sebou, tak aby na sebe pifimo

navazovaly, pfedevsim lezi-li blizko sebe.

5.7.3 Pull systém se supermarketem

Pull syst¢ém jsme si jiz vySe popsali, kombinaci pull systému se supermarketem
dosdhneme efektivnéjsiho fizeni vyroby, nebot’ pfedesla vyroba vyrabi pfesné ty vyrobky,
které nasledna vyroba potiebuje. Sklada se ze dvou ¢asti z Kanbanu a supermarketu.

Principem Kanbanu jsou tzv. samo fidici regulacni okruhy, které jsou tvofeny
dodavatelem a odbératelem. Pro kanbam jsou typické kanbanové Stitky, které jsou
umistény v tésné blizkosti se zbozim. Pokud je zbozi odneseno, ziistava pak samotny Stitek
S pfesnymi udaji o zboZi a ten je néasledné zanesen do skladu, odkud se zboZzi doplni do
supermarketu. Supermarket je tzv. mezisklad, kde se udrzuje ur¢ité mnozstvi zasob
rozpracované vyroby, které jsou pripraveny pro potieby dal§iho procesu, jsou tzv. na dosah
ruky. Pouziti kanbanovych §titkli v supermarketu urcuje potiebny pocet vyrobki k vyrobé.

Tuto metodu nelze pouzit v piipadé zakazkové vyroby.

»Vyrobni* KANBAN w~Zakaznicky" KANBAN
—

Y 1
Dodavajici Zakaznicky
proces proces
A [-8-y4---B---> B
Vyrobek Vyrobek

SUPERMARKET

Obrazek 11: Pull systém se supermarketem
Zdroj: Rother a Shook, 1999, s. 45 upraveno

5.7.4 Proces udavajici krok
Jedna se o proces, ktery je pied pull systémem se supermarketem. Za timto procesem je
plynuly tok materialu k zakaznikovi, tudiz pfed nim je dodavatel. Tento proces nam uréuje

vysi vyroby, kterou pozaduje zakaznik.

5.7.5 Rozvrhovani vyrobkového mixu

Hlavnim bodem rozvrhovéani vyrobkového mixu v rozsahu Stihlého toku hodnot je

vyroba jednotlivych variant vyrobku v postupnych mensich davkach, které se vSak rychleji
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stiidaji. Timto ziskdme rychlej$i uspokojovani potieb zakaznika, avSak pii kratkém

pribézném Casu vyroby a pii nizkych zasobach jednotlivych variant.

5.7.6 Rozvrhovani optimalniho objemu vyroby

Jeho cilem je dosdhnout stavu, kde se postupné a plynule uvolnuji a odebiraji vyrobky
z vyroby v mensich davkach, ale také uvolnovani vyrobnich pokynt, které zajist'uji vyrobu
spravnych variant v malych davkach. Pro optimalni rozvrZzeni vyrobkového mixu a objemu
vyroby slouzi néstroj Heijunka, coz je tabulka, kde fadky jsou jednotlivé varianty vyrobku
a sloupce jednotlivé vyrobni davky pro urcity ¢as. Do bun¢k se vkladaji Kanbanové Stitky

zadajici nalezité varianty v opravnéném case a mnozstvi. (Rother a Shook, 1999, s. 42-53)

8 g 8% | g% g® | gso 900 gt0
A
g & >
typo - =
B
C 6 OJ

Obrazek 12: Heijunka
Zdroj: Rother a Shook, 1999, s. 51

5.8 Benefity Value Stream Mapping (VSM)

Value Stream Mapping pfinasi do podniku fadu vyznamnych benefitt, ze kterych muize
podnik do budoucna tézit. Predstavuje totiz jednoduchy a pomérné snadno pochopitelny
a souhrnny obraz veskerych procest, které jsou v podniku identifikovany. Vyznamnym
benefitem je poté moznost identifikace dilCich typti vSudyptitomného plytvani a zaroven
I pivodce téchto plytvani, umoziuje tedy identifikovat to misto, na néz je zapotiebi se
zamétit, aby neohrozovalo plynulost vyroby, tj. bottleneck. Sviij vyznam nese 1 do
budoucna, nebot pomahd upozornit na problémy, které by se mohly objevit pozdé&ji,
pomaha tedy na tyto varovné signaly upozornit a piipadné pfijmout vhodna preventivni
opatfeni. Vyuziti VSM se neomezuje jen na vyrobni podniky, zdbér vyuziti této metodiky

je znacné Siroky, od vyrobnich podnikii, pfes zdravotnictvi, ptes IT oblast az po
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stavebnictvi, logistiku, nebo tfeba oblast sluzeb ¢i administrativu aj. (EHow.com, 2017,

online), (Valuestreamguru, 2017, online)

5.9 Omezeni a rizika VSM

Velkym omezenim se pro nékteré¢ miize zdat to, ze neni mozné vytvaret mapy piimo v
kancelafi na stole, nebot je velice dulezité jit, zkoumat, méfit a analyzovat procesy piimo
do vyroby. Je velice dulezité¢ verifikovat prvni verze hodnotovych map s tymem. Mapa
dynamickou simulaci procesil, a to za pomoci pocitae. Zaroven je i mapa omezujici u

proménlivych procesech a ve vyrobnim programu. (Kostoriak a Frolik, 2006, s. 46)

47



6 Spolecnost Rituals...

Spole¢nost Ritauls..., byla zalozena Raymondem Cloostermanem v roce 2000.
Rituals... je prvni zna¢kou na svété, ktera vytvofila kombinaci luxusni domaci a télové
kosmetiky. Vyviji vysoce kvalitni produkty, kterd obohacuji vase t€¢lo a dusi. Jde o luxusni
produkty urcené pro péci o t€lo a plet, vonné svicky, parfémy nebo ¢aje. Filosofie, kterou
Rituals... sméfuje své kroky, je v principu velmi jednoducha. ,,Stésti a spokojenost spociva
V radostném prozivani pritomného okamziku, najdeme ho castokrat v malickostech, v tom,

96¢

Ze si uzivame chvile tady a ted’*. Pravé produkty Rituals... pomahaji nabudit tento dojem,
nabadaji lidi zastavit se na chvili a proménit kazdodenni rutinu v piijemny okamzik, ktery
je naplnén radosti. Vychutnejte si vlastni koupel, Salek ¢aje, myti nadobi. VSechny tyto
denni rutiny pfeméiite v kouzelné ritudly plné pohody. Timto mottem se spolecnost

Rituals... fidi.

COSMETICS

Obrazek 13: Logo spole¢nosti
Zdroj: Rituals - Home & Body Cosmetics, 2017, online

6.1 Autentické vychodni ritualy

V zasadé vSechny produkty, které si mizete od Rituals... koupit, se inspiruji
autentickymi vychodnimi ritudly. Ritual z parnich 1dzni hammam nebo kazdoro¢ni vitani
kvétd Sakury v Japonsku. To jsou pouze dva konkrétni piiklady z fady jinych neméné
krasnych tradic, kterymi jsou produkty Rituals... inspirovany.

Jakozto pro kazdou firmu, ktera ptsobi v oblasti kosmetiky, je nesmirn¢ dulezita vineg.
U Rituals... tomu neni jinak. Proto také pfi tvorbé jedineénych, exkluzivnich a jemnych

vuni spolupracuji pouze s témi nejlepSimi tvlrei parfémt na svete.
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Dalsim bodem, ktery se vyznacuje spolecnost Rituals... je, Ze neprovadéji testovani na
zvitatech, nybrz podporuji holandskou spolecnost pro nahrazeni testovani na zvitatech. To
znamend, ze vyrobky Rituals... nejsou testovany na zvifatech, ale na nadSenych
dobrovolnicich z fad lidské rasy. Zadné Rituals... produkty neobsahuji Zivo¢igné slozky
a jsou tak vhodné i pro vegetariany. Nékteré vyrobky (hlavné z fady Ayurverda) obsahuji
med a vceli vosk, tim padem nejsou vhodné pro vegany. Veskery dalsi sortiment je pak uz
pro vegany vhodny. Vyrobky Rituals... jsou na piirodni bazi, obsahuji tedy minimalni
mnozstvi konzervantli a stabilizatort z divodu trvanlivosti vyrobkt. Na vyrobu jsou
pouzivany obnovitelné zdroje (piiklad: za kazdy pokaceny strom, ktery je pouzit na
vyrobu, je vysazen novy).

Vsechny vyrobky Rituals... jsou testovany pfednimi dermatology. Produkty Rituals...
jsou primarné zameéteny na velmi naroéné zakazniky, ktefi maji vysoké naroky, pokud se
jedna o osobni péci, a kterym zalezi na druhych lidech a na Zivotnim prostfedi. Neni tedy
zadnym piekvapenim, ze stejné pozadavky klade firma na své zaméstnance, na své
produkty a sluzby. PouZivaji pouze piirodni piisady z obnovitelnych zdroji. Pokud
nahodou piiroda nemize néco poskytnout, pouzivaji se pouze neskodlivé alternativy. Pro
baleni vyrobkll se nejvice pouziva dievo z obnovitelnych zdroji, FSC — certifikovany
papir, karton a sklo. Aby nedochazelo k velkych uhlikovym stopam, tak se co nejvice
vyroby soustfedi do Evropy. Dal§i neméné dilezitou véci pro Rituals..., je vidina
pozitivnich zmé&n ve spolecnosti prostfednictvim socialni angazovanosti. Jako uspé$na
a prosperujici spolecnost citi potiebu pomahat tém méné §tastnym. Proto vznikl projekt,
ktery se nejlépe slucuje s celou filosofii spolecnosti. Tento projekt ma nazev ,, The Tiny
Miracles Foundation“ (Nadace Tiny Miracles). Tato nadace se zamé&tfuje na pomoc socidlné
slabSim détem a jejich rodindm v Indii. Poskytuje jim vzdélani, 1ékarskou péci a vytvari
pracovni pfilezitosti. Rituals... poskytuje veSkerou lékaiskou péci poskytovanou touto
nadaci v Bombaji. Zavadénim rutinnich zalezitosti jako je CiSténi zubd a myti rukou,
vytvareji trvalé zmény, které vedou ke zlepSeni zdravotni situace jedinci. Byla zde

zaloZena 1 Rituals... klinika.
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6.2 Produktové portfolio

SILA RITUALU

Ritualy nas provazeji cely zivot. Na kazdém kroku, v kazdé kultute nds obklopuji a diky
okamzikim, kdy podstupujeme urcity ritual, bychom si mély tyto momenty uzivat, a ne je
pouze podstupovat.

Rituals... ndam pomaha tyto ritudly prozivat s vétsi laskou a pokorou, usnadiiovat nam
kazdodenni ndmahu a stres z prace, navodit pocit relaxu a osobniho klidu. Vse diky témto
produktim miizete docilit. I nejjednodussi ritudl dokaze v ¢loveéku najit Stésti.

NASE RITUALY

Ritudly v Rituals... jsou inspirovany moudrosti a staroddvnymi tradicemi z asijskych
kultur. Jejich jemné viin€ obsahuji silu, kterd dokaze vykouzlit pfijemnou naladu, navodit
ztracené vzpominky a privitat do zivota blaho, pohodli a pohodu. Navrhovéani nového
parfému, lze porovnat s vytvafenim uméleckého dila. Peclivé odkryvat a kombinovat
veSkeré spravné ingredience, aby se vytvofila jedinecnost jednotlivych vini, kterou
Rituals... vytvari.

Dvé tady jsme si jiZz vySe pfedstavili, a to Hammam a Sakura, spole€nost Rituals... ma
dale fadu Ayurveda, Laughing Budha, Dao a fadu uréenou vyhradné pantim - Samuraj.
Kazda tato fada ma svou typickou vini napi. Sakura se skldd4d z viiné ryZového mléka
a kvétu tfesné, produkty jsou rozmanité, na obrazku je vycet z mala produkti fady Dao,
jedna se o sprchovy olej, sprchovou pénu, télovy mist, peeling na ruce, pénu do koupele a
télovy krém.

Rituals... se nezamétuje pouze na t€lovou kosmetiku, ale i pletovou a dale na bytovou,

kde jsou vonné svice, ty¢inky, rozprasovace apod.
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Obrazek 14: Produkty fady Dao
Zdroj: Rituals - Home & Body Cosmetics, 2017, online

6.3 Zakladni informace

Spoleénost Rituals. .. je v Ceské republice vedena pod nazvem AMERIGO, s.r.o.

1CO:

Sidlo

Zakladni kapital
Datum zépisu
Prévni forma
Predmét podnikani

Jednatelé

26777738

Podébradska 186/56, Hloubétin, 198 00 Praha
200 000,-K¢

27. kvétna 2003

Spole¢nost s ru¢enym omezenym

Vyroba, obchod a sluzby

Ing. Jana Resova

Ing. Miroslav Res

Daniel Res

(Obchodni rejstiik firem v CR, 2017, online)
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6.4 Organiza¢ni struktura

Jednatelé

Sekretariat

[ ]
Brand Manager /
prodejni tym,
marekting

ITren,érlky - Controller Vedouci logistiky
planovani smén

Zastupce
vedouciho log. e
Skladni 1

Hlavni ekonom /
logistika majetku

mal Prodejnal

sl Prodejna 2

=1 Prodejnan

Skladnik n

Zdroj: autorka

6.5 Franchising

Jelikoz spolecnost Rituals... je franchisou je potieba definovat co franchising je. Jedna
se 0 organizacni systém, u kterého je zadkladem organizacné-obchodni spojeni
poskytovatele franchisy (tzv. franchisor) a jejiho pfijemce (franchisant). Franchisorem je
velmi silny ekonomicky subjekt s dobrou pozici na trhu, se specifickym know-how, ktery
ma chut’ nadéle zvetSovat distribuci své produkce.

Piijemci franchisy jsou naopak taci, ktefi teprve zacinaji s podnikanim. Dulezité je, ze
vztahy mezi obéma stranami jsou podlozeny smlouvou, kterd obsahuje licencni prvky,

protoze franchisant se zavazuje za poskytnutd prava zaplatit. Dllezitou véci je také tzv.
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provozni ptirucka, ktera ma byt takovym névodem pii vedeni podniku. Franchising
samoziejm¢ nese ovoce obéma stranam. Pfijemce franchisy piedev§im mulize pouzivat
celou fadu znalosti a zkuSenosti franchisora, navic mize usetiit penize diky tomu, ze se ve
vetsing pripadt nakupuje ve velkém mnozstvi, dalsi Uspory jsou pak mozné uplatnit
v reklamé, jelikoz celostatni reklamu ma na starosti Ustfedi. Partnefi franchisingu mohou
jednat také se silnymi firmami o rtznych zakazkach, kterych by samostatné nikdy
nedosahli. Naopak pro franchisora je dulezité, ze piijemci licence mu ihned umoziuji
zvétSeni jeho obchodni struktury a rychly vyskyt jeho obchodni znacky na dalSich mistech.
Tento systém tak dovoluje utocit i na vzdalené trhy, a navic franchisanti maji lepsi piehled
V mistnich podminkadch nez manaZzeti z centra. Dulezitou roli v tom také hraje to, Ze
centrum se muze vénovat pouze strategickych tkolim, protoZe operativni problémy fesi
franchisanti. To vede Kk vytvofeni S§tihlej$i organiza¢ni struktufe. Velkou vyhodou
franchisingu je i to, ze riziko je rozdéleno na velky pocet subjektl, coz znamena, ze selhani

jedné jednotky nemize ohrozit pad celého systému. (Dédina a Maly, 2005, s. 42)

6.6 Dovozce DB Schenker

DB (Deutsche Bahn) Schenker je velmi vyznamna logisticka a dopravni spole¢nost. Je
druha nejvétsi na svété, z hlediska vynost a vykonnosti. DB si drzi pfedni postaveni
Vv globalni letecké a namoini nakladni pieprave, a je nejvetsi na svété v Zelezni¢ni nakladni
doprav€. Ma nejhust§i evropskou piepravni sit. V minulém roce dosdhly vynosy DB
Schenker kolem 15,1 miliard eur.

DB Schenker je jedinou spolecnosti v Evrope, kterd zajisti klientim z jakékoliv
prumyslové sféry piepravu po celé Evropé z jediného zdroje. Obsluhuji kolem péti tisic
nakladnich vlaka a kolem ¢tyt tisic pfipojnych vlecek a terminald. Jako piiklad mizeme
uvést komplexni ndkladni dopravu ze Skandinavie do Italie prostiednictvim ,,joint venture*
mezi DB Schenker Rail Scandinavia a Italian NordCargo.

DB Schenker v dnesni dobé zaméstnava kolem tficeti Ctyf tisic zaméstnancu, ktefi se
vzdy snazi o hladkou a ekologicky Setrnou pifepravu pro zékaznika. To vSe vytvaii DB
Schenker ve vice nezZ sto Ctyficeti zemich svéta. V této dobég, kdy se uvédomeni situace
okolo ochrany zivotniho prostiedi, stava spoleCenskou odpovédnosti, pomaha DB
vylepSovat pro své zakazniky ekologické stopy. Opét jako ptiklad miizeme uvést program:

~Program ochrany klimatu DB Schenker 2020, ktery mél za tikol v rozmezi letech 2006—
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2020 snizit celosvétoveé specifické emise CO: a emise z dopravy o 20 %. Tohoto cile se
vsak dokazalo dosahnout uz v roce 2014. (DB Schenker, 2017, online)
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7 Rozlozeni a funkce skladu

------

mapovani hodnotového toku ve skladu, ktery se nachazi v Praze.
Sklad ma dvé patra, k pfemisténi mezi prvnim a druhym patrem se pouziva vytah, do
kterého se vejde pouze jedna paleta, a to bez skladnika, nebot’ skladnik musi vyjit nebo

sejit patro a ru¢né si v daném patie vytah ptivolat.

Obrazek 15: Vytah pouZivany k uskladnéni
Zdroj: autorka

Sklad ve druhém patie si pro lep$i orientaci nazveme skladem A. Tento sklad se
vyuziva k naskladnéni nové dovezeného zbozi. Zbozi ptivezou pted hlavni dvete, kde
vysokozdviznym vozikem vyndaji patelu se zbozim z kamionu, paletovy vozik se pieveze
vytahem do druhého patra do skladu A, zde se pak roztfidi do polic, které jsou oznaceny

¢arovym kodem, a to fada i sloupec anebo na umisténé palety.
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Obriazek 16: Sklad A
Zdroj: autorka

Obrazek 17: Sklad A
Zdroj: autorka
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Obrazek 18: Sklad A
Zdroj: autorka

Obrazek 19: Vysokozdvizny vozik a paletovy vozik
Zdroj: autorka
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Zbozi je jiz zabaleno v krabicich, na kterych je ¢arovy koéd produktu. Tento koéd se
naskenuje a musi se pfevést na Ceské kody a zaroven se naskenuje jaké ma produkt

umisténi v policich.

Obriazek 20: Kodové oznaceni sloupci a polic
Zdroj: autorka
Dalsi Cinnost, kterd probihd ve skladu A je Stitkovani a provadéni kontroly zbozi. To
znamena veskeré dovezené zbozi vyndat z krabic zkontrolovat a nalepit $titek, na kterém je
napsana spoleénost pro Ceskou a Slovenskou republiku, dale o jaky produkt se jedna
ajeho pouziti a pokud je nutné tak i varovani. Poté zase vratit zpét do krabice ptelepit
hnédou izolepou (znaci zkontrolované a ostitkované zbozi) a napsat na krabici ¢tyfmistny

koéd produktu.

I
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Obrazek 21: Stitky na zbozi
Zdroje: autorka
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Sklad v prvnim patie si nazveme skladem B, v tomto skladé uz nema kazda police ani
sloupec ¢arové kody ale presné ten Ctyfmistny kod produktu, podle kterého se zde zbozi
zabalené v krabicich tfidi. Je zde vZdy minimalni zasoba produktl k zadsobovani prodejen.
Jakmile zde zboZi dochazi, pfemistuje se ze skladu A. Sklad A je tedy bran jako sklad
K umisténi vykladky a jako bezpecnostni zasoba, ve skladu B je jiz pfipravené zbozi
k rozvozu na prodejny. Skladnik dostane vycet produkti urenych na danou prodejnu,
podle kodu, ktery je fazen vzestupné, postupné zbozi uklada do klece nebo krabice urcené

na pfevoz, nalozi do dodavky a odvazi na prodejnu.

e
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Obrazek 22: Sklad B
Zdroj: Autorka
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8 Soucasny stav

V piedchozi kapitole jsme se seznamili s procesem od piijeti zbozi od dodavatele, po
odvezeni zbozi k zakaznikovi, kde je pro mne zakaznikem nase prodejna. Dodavka zbozi
je jednou za ¢trnact dni, pfijizdi kamion pfevazné s osmi paletami, samoziejm¢é béhem
vano¢niho obdobi, které pro Rituals... zacind od poloviny zéfi, jsou dodavky castéjsi
a veétsi. Soustied’'me se na bézné obdobi, ve kterém budeme analyzovat hodnotovy tok.

Ve skladu jsou Ctyii zaméstnanci, ktefi pracuji na jednu sménu, pracovni doba je od
7:00 do 15:30 ve vypoctech jsme pocitali s osmi hodinovou sménou tedy po odectu
povinné prestavky. Celkem je ve firm¢ 10 zaméstnancd, a navic prodavacky na
prodejnach. Prodejen je nyni 10, a to nejen v Praze, ale jedna je i v Brn¢ a Pardubicich na
prodejné je jedna az dv€ prodavacky, kter¢ se stiidaji na dvanactihodinovych sménach.

Je také nutno dodat, ze oddé€leni pfijmu zbozi je Gzce propojeno s ekonomickym
odd¢lenim, kde se analyzuje jak Casto, v jakém mnozstvi, a hlavné¢ jaké zbozi je tieba
objednat v dalsi zasilce. Zodpovida i za v¢asné dodani na prodejnu a konzultuji mezi sebou

vzniklé problémy.

8.1 Cinnosti procesu p¥ijmu

V této kapitole detailné rozeberu jednotlivé Cinnosti ve skladu. Jelikoz mapovani se
provadi od konce, tak za¢nu od zdkaznika a budu pokracovat az k dodavateli. Ke kazdé
ginnosti zjistim potfebné informace pro vytvofeni mapy pro soucasného stavu. Udaje o
poctu zaméstnancli dané Cinnosti, denni disponibilni ¢as pracovnika, cyklovy cas, U
kterého jsem provedla tfi naméry (z divodu vyssi piesnosti méfeni) a pouzila jeho prumér.
Dale je to denni kapacita, ktera se vypocita délenim disponibilniho ¢asu ¢asem cyklovym,
kapacita na pracovnika (je uz zjisténa denni kapacita, vydélena poctem pracovniki). Je
dulezité znat denni pozadavek na ¢innosti, nebot pomoci denniho pozadavku jsem
vypocetla dobu taktu, ktera je tedy podilem disponibilniho ¢asu a denniho pozadavku. A
jako posledni vysledek jsem ziskala vyuZiti pracovni sily. Ta se rovna podilu cyklového
Casu a doby taktu. Ktémto ziskanym udajim jsem pfipojila sviij komentat na téma

odstranéni riznych typa plytvani na obsluze zatizeni, které je zde pouzivano.
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8.1.1 Kompletace zavozu

Jak uz bylo vySe zminéno, jedna se o kompletaci zdvozu na prodejnu, kdy kazda
prodejna ma jiné pozadavky na zbozi. Proto je dulezité propojeni operativct S analytiky,
ktefi sestavuji objednavky dle potieb prodejny, a to hlavné z divodu, aby byla prodejna co
nejvice efektivni a ptinasela nejvétsi zisky a vyvarovala se situaci, kdy by produkt
pozadovany zakaznikem nebyl na prodejné a ta ptichazela o zisk. Skladnik, ktery zavazi
prodejnu ma seznam, dle kterého zasilku vytvaii. Zbozi si bere za skladu B a podle

velikosti jej umist'uje do kleci, nebo boxli uréenych k pfevozu na prodejnu.

Obriazek 23: Klec a boxy pro piepravu zboZi
Zdroj: autorka

K pfepravé na prodejnu jsou k dispozici tfi automobily — dodavky. Zde jsem nasla
plytvani (muda), a to ve form¢ chybného uspotadani ve skladu. Ve vchodu mezi policemi
piekazela krabice s odpadem, a ta byla pfemistovana nesystematicky, a tak branila
prachodu dal. Je zazitym zvykem, Ze na kompletaci pracuje vzdy jen jeden Clovek, a to
hned zrana aby bylo zbozi co nejdfive na prodejné. DalSi tdaje jsou zaznamenany

v tabulce 1.
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Kompletace zavozu
Q .
Disponibilni ¢as [s] 27 000
Doba cyklu [s] 180
Denni kapacita [s] 150,00
Kapacita na pracovnika [s]| 150,00
Denni pozadavek [krabic] 140
Doba taktu [s] 192,86
VyuZiti pracovni sily 93,33%

Tabulka 1: Data kompletace zavozu
Zdroj: autorka

8.1.2 Uskladnéni do skladu B

Nejprve je zapotiebi zjistit stav zbozi na skladé B. Pokud se objevi nedostatek, je nutné
jej ze skladu A pfemistit do B, na vhodné misto. K tomuto procesu je zapotiebi
elektroniky, kterd podéva informaci o tom, na jakém misté se potfebné zbozi na skladu A
nachdzi. Firma pouziva ¢arové kody. Vytahem si skladnik vyveze paletovy vozik a bere
bud’ celou paletu, nebo na paletu zbozi nalozi, nasledné sveze dolti a podle ¢tyfmistného
kodu umisti do presné uréenych polic, které maji stejné oznaceni jako krabice. Po vyloZeni

se proces opakuje. Na této ¢innosti pracuji béhem smény pievazné€ dva pracovnici.

Uskladnéni B roztiidéni podle kédu
Q )
Disponibilni ¢as [s] 54 000
Doba cyklu [s] 246
Denni kapacita [s] 219,51
Kapacita na pracovnika [s] 109,76
Denni pozadavek [krabic] 280
Doba taktu [s] 192,86
Vyuziti pracovni sily 127,56%

Tabulka 2: Uskladnéni B rozttidéni podle kodu
Zdroj: autorka

Jako hlavnim problémem jsem odhalila zbytecné pfemistovani mezi sklady A a B, pfi
pouziti vytahu. Také jsem odhalila, Ze zboZzi ve skladu A neni setazeno podle kéda jako ve
sklad¢ B, takze kdyz skladnik bere ve skladu A zbozi zprava doleva musi pak ve skladu B

piejizdét mezi skiinémi a vracet se, aby mohl dat zbozi na jeho misto. Toto plytvani se
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snazim eliminovat tim, ze ve skladu A budou brat zbozi podle rostoucich ¢isel a tim padem
vyklad ve spodnim skladu bude postupny. To se dle mého nazoru vyplati, i kdyz na druhé

stran¢€ nabéer zbozi ve skladu A bude o néco delsi, jak je patrné z uvedenych namért.

8.1.3 Stitkovani a kontrola

Dle mého nézoru, kontrola je dal nutna u veskerych produktii, Stitkovani ma své
vyjimky (jako jsou naptiklad kosmetické tasky, ndhradni tycky, scrub rukavice), kde neni
zapotiebi znat pouziti. Obé ¢innosti se budou dal provadét ve skladu A. Na pojizdny stolek
si skladnik dal bude vykladat z police zbozi, pro které¢ ma pripravené stitky. Ty dle mého
navrhu budou dal vytvafeny vzdy na piesny pocet produkti. To ma vyhodu, Ze se tak
zaroven zkontroluje pocet zbozi. Tomu ale dle mého ndvrhu musi pfedchazet vzdy
uvniti, neponicil. Nasledovat bude dal kontrola obsahu, a ptilepeni stitku na kazdy produkt.
Produkt (jak uz jsem vysSe zminila) obsahuje informace o firmé&, pouziti a kod produktu.
Nasledn¢ se kod produktu napise na krabici a ta se znovu zalepi. Této ¢innosti se mize
vénovat ten, kdo nema zadanou jinou praci, anebo kdyz je nezbytné ptremistit zbozi do
skladu B. Proto pfi méfeni pracovniho €asu této ¢innosti byl vZdy pocitan pouze jeden
skladnik. Napftiklad o Vanocich byvaji na tuto ¢innost povolani brigadnici, nebot’ je sklad
nasycen a 4 skladnici by na tuto praci nestacili. AvSak ja pocitdm s béZnou provozni

dobou. Ziskana data jsem uvedla v tabulce 3:

Stitkovani, kontrola
9 )
Disponibilni ¢as [s] 27 000
Doba cyklu [s] 97
Denni kapacita [s] 278,35
Kapacita na pracovnika [s]| 278,35
Denni pozadavek [krabic] 280
Doba taktu [s] 96,43
Vyuziti pracovni sily 100,59%

Tabulka 3: Stitkovani a kontrola
Zdroj: autorka

Dle mého nézoru, je cela ¢innost Stitkovani velkym zdrojem plytvani, ale jelikoz podle
vyhlasky musi mit kazdy produkt prodavany v Ceské republice &esky psany popis

produktu, je zaroven tato ¢innost nezbytna. V této fazi procesu ma nékteré zbozi jesté
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svoji obalovou krabici a zde vidim zésadni problém kontroly kvality, protoze se zbozi z
dalsi krabice nevyndéava, ale se pouze nalepi Stitek. Dle mého nazoru zde kontrola postrada
svlj smysl. VSe zavisi jen na dobré vili, ze kdyby byl produkt poskozen, tak obsah vytece
a ponici krabicku, ve které je jesté¢ zabalen, coz se muze, ale také nemusi hned projevit
vizualné. Dalsi zbozi v sou¢asném stavu operativniho fizeni, neni ani vyndano z krabice.
Stitek i tak je umistén na zbozi. To brani nalezeni moZného defektu produktu, ktery je
nasledn¢ objeven pozd¢€, az pii vyndani na prodejné. Dle mého nédzoru tak vznikd dalsi
plytvani, tentokrat ve formé¢ reklamace prodavackou, a nékladny svoz vadného produktu
zpatky do skladu a dal§iho zmate¢ného procesu.

Vsechny tyto déje bylo velmi tézké zméfit. Kromé jiného, protoze se ke Stitkovani zbozi
skladnici dostdvaji rtizn€. Doposud se stavalo, Ze tuto praci najednou vykondvali i dva
skladnici soucasné (ponévadz potiebovali urgentné doplnit zbozi ve skladu B pro zdvoz na
prodejnu). Jelikoz se tyto podminky Spatné zanaseji do mé mapy, a zaroven jsou
vyjimecné, je v mé mapé zakreslen pouze jeden skladnik u této Cinnosti. I kdyz ji ne vzdy
délal ten samy skladnik. To se projevuje v mnou navrZzenych usporach, které jsou tim

padem ve skutecnosti jesté vyssi, protoze tyto nemohou obsahovat vy¢isleni vSech uspor.

8.1.4 Prekodovani

Jelikoz veskeré produkty maji na krabici holandsky koéd, musi byt prekodovat na kod
kompatibilni s ceskym systémem. Zde navrhuji praci dvou pracovnikii, ktefi budou
spolecné skenovat a pracovat s pocitatem. Konkrétn¢ budou skenovat kody na krabicich a
ty v pocitaci prevadét na Ceské kody. Zaroven doporucuji k naskenovani produktu (ktery je
po ptedchozi ¢innosti uskladnén v policich), se naskenuje jeho umisténi ve sloupci a fadku,
to z diivodu, aby se 1épe naSel pfi pfevozu do skladu B. Tim padem vysledkem mého feSeni

je eliminace dalSiho plytvani (nasledné dohledavani zbozi).

Prekdédovani

9 ’
Disponibilni ¢as [s] 54 000
Doba cyklu [s] 37
Denni kapacita [s] 1 459,46
Kapacita na pracovnika [s]| 729,73
Denni pozadavek [krabic] 560
Doba taktu [s] 96,43
Vyuziti pracovni sily 38,37%

Tabulka 4: Prekodovani
Zdroj: autorka
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Cely tento proces piekodovani je pro mne zasadni z hlediska nadchézejicich krok.
DalSim uskalim je chaotické odkladani skenerG mezi kabely od pocitace. Doporucuji
skenery odkladat do zavést na sténu, kde budou pohodiné po ruce. Tak odpadne dalsi

zbytecné ztraceni Casu hledani a rozmotavani kabeld.

8.1.5 Uskladnéni A

Prvni Cinnost celé mé mapy je uskladnéni na sklad A. V soucasnosti vykladku a
uskladnéni provadi vSichni pfitomni skladnici, tedy ctyfi. Pomoci vysokozdvizného voziku
V soucasnosti vytahuji nalozeny naklad (na paleté) z kamionu na zem, jelikoz nemaji
moznost vyuZit rampu, na kterou by pouze zbozi vysunuli. Cas tedy ztraci pii ¢ekani na
manudlni zdvihnuti ruénim vozikem, kterym se manudlné odveze paleta do vytahu, na
ktery uz ceka skladnik nahote, a vytah si pfivola a zaveze paletu do skladu A. Manuéln¢
skladnici v soucasnosti zapisuji pocty piijatych palet.

V procesu dal nasleduje naskladnéni do skfini, nebo dalsi fyzicka prace. Nejdiiv se urci

misto umisténi a poté vylozi zboZzi po jednotlivych krabicich kédem vpied.

Uskladnéni A
o 4
Disponibilni Cas [s] 108 000
Doba cykKlu [s] 284
Denni kapacita [s] 380,28
Kapacita na pracovnika [s] 95,07
Denni pozadavek [krabic] 560
Doba taktu [s] 192,86
Vyuziti pracovni sily 147,26%

Tabulka 5: Uskladnéni A
Zdroj: autorka
Stejn¢ jako u ¢innosti naskladnéni do skladu B, tak i zde je doposud nejvétSim prvkem
plytvani pfevoz vytahem. A nasledné (jak bylo uz zminéno), ¢ekani na zdviz voziku je také
plytvanim. Pro jeho eliminaci (plytvani) navrhuji pfidat dalsi stejny vozik. Rovnéz najit
pro n&j misto ve skladu pfichoziho zbozi. Aby skladnik nemusel vzdy projit cely sklad, aby

jej nalezl. Mnou navrhovany systém fizeni skladu by mél byt schopen zjistit lokace sam.
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8.1.6 Mapa soucasného stavu

Veskeré naméfené Casy uvedené v tabulkach jsem néasledné ptenesla, do celkové mapy,
kde jsem také uvedla celkovou pribéznou dobu, kterou jsem znazornila v stupiiovité lince i
s piidanou hodnotou. Pomoci vzorce na VA-index ktery je v kapitole 4 jsem vypocitala, ze

VA-index je 0,12 %. Celou tuto mapu jsem piidala do ptiloh pro lepsi vizualizaci.

P Lot Mésicni vyhled
Planovéni S mesenivibes ]

Mésiéni vyhled

Tydenni planovani

Rituals... Holansko

\ Rituals... prodejna
£

Denni plan ‘ | Denni plan | \ Plan expedice |
romp) OO (2= )
1za 14 dni
2x za tyden
Usldadnéni A Pieksor i Stitkordni, konfrola Ushaduii B roatiléns podle kidu : Kompleface zivom
9 4 9 2 : 9 1 :: o 3 9 1
[Disposbik é2s [5] 108 000 Disporibils €as 5] S4000] IDisportbili & [5] 2700 Dispaxibi &s [5 10 IDispordbi éas [s] 2700
[Doba cydu [s] EE| [Doba cyklu [s] Eil [Doba cykdu [s] 7 [Doba cyidu [5] 24| [Doba cykda [s] 18
IDe i kapacita [5] 38024 [Dem kapacita [5] 145946 [Derri kapacha [5] 17839 | Dermi kapacita [5] 21551 [Demr kapacia [5] 150,00
[Kapacita m pracovrika [s]|__ 95.07] [Kapacita ma pracoviiia[s]| 72973 [Kapacita ra pacoviika[s]| 278,33 [Kapacia mprcowila ]| 10974 [Kapacita ra pracovrika [s]| 150,00
[De i pora davek [laabic] 560] [Dens poada ek [leabic] 560 [Derri pozadavek [kmbic] 28] [Demi poz 280 IDemmi poradavek [kmbic] 140
[Doba talau [5] 1936] [Doba talau [s] 9643 [Doba tak [5] %4 [Doba talau [5] 19284 [Doba i [s] 192,86
[V vuziti pracovei sily 147265 [Vyusid pracovei sily. 35379 [Vyuit pracowmi sily 10059%) [yt pracou sily 127,564 [Vt pracowi sily 93334
08 12 3 12 06 Pribéina doba: 78 Dna
284 18 91 26 180 [pridand hodnota) 825 elaund)
VA-index 012227 %

Obrazek 24: Mapa soucasného stavu
Zdroj: autorka

8.1.7 Zasoby

Jelikoz se pouzivaji dva oddélené sklady, nebylo doposud jasné patrné hromadéni
prebytecnych zasob. Kazdy sklad musi mit svou jasnou funkci. V prvnim at’ se kontroluje,
Stitkuje apod. - druhy at’ je dal ur€en k rychlé expedici na prodejny. Ty at’ dal funguji jako
Htreti sklad®, avSak v rezimu Just in time.

Dalo by se tedy fici, Ze dohromady spolecnost Rituals... ma tfi skladové prostory. Sklad
zbozi ve formé uloznych Suplikd u regdlu s produkty (ktery je po vystaveni v regale
nahrazen zbozim ze skladu B). V mém zjednoduSeném modelu mapovani, je bran v potaz
pouze sklad A a sklad B. Ulozné prostory v obchodg jsou v mapé pochopeny jako zakaznik
celého procesu, viz Toyota Production systém z teoretické ¢asti diplomové prace.

I kdyZ je sou€asny proces velmi plynuly, podafilo se mné nalézt vyznamné prodlevy
toku materidlu, kdy zbozi ¢ekéd na nasledny proces tieba i n€kolik dnti! K tomu pfevazné

dochazi z diivodu malého poctu zaméstnancl, ktefi se naptiklad ke Stitkovani zbozi
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dostanou az pozdéji. Vyhodou tohoto stavu sice je, ze se nemize stat, aby jiz oStitkované
zbozi jiny zameéstnanec znovu oteviel (ato pouze za pomoci jednoduchého systému,
pouziti jiné izolepy na uzavieni krabice a pfipsani kodu na krabici). Prihlednou izolepu
nahradi neprithlednou hnédou.

Vyhodou produktii Rituals... je to, Ze nepodléhaji rychlé zkaze, jinak by obratka zasob
musela byt rychlejs$i. Behem bézného obdobi ptijizdi kamion se zbozim pravidelné jednou
za Ctrnact dni, kdezto béhem Vanoc je to nékdy i1 kazdy den a zasoby se tak obraceji

rychleji.

8.1.8 Tok informaci

Ve firmé je nékolik informacnich tokl, jak procesu pifijmu, tak i ekonomického
charakteru. Pifevaznou vétSinu obstarava software Venus, je t0 modularni programovy
systém, ktery realizuje komplexni feSeni pro oblast ekonomiky, komunikace a logistiky.
Vyméfuje data v ramci spole¢nosti a jejich pobocek, dodavatele a odbératele. Systém je
pln¢ automatizovan na propojeni na internetové obchody. (Shop Centrik, 2017, online).
Tento software zajist'uje spolecnosti Rituals... firma Kavados. Firma je na trhu jiz od roku
1992, zabyva se vyrobou a dodavanim vlastnich softwarovych feseni, sluzeb a poradenstvi.
(KVADQS, a.s., 2017, online). Ale informac¢ni tok objednavani si fidi jednatelé sami,
jedna se o jimi vytvofeny systém objednavek dal$iho zbozi, ktery podléhal dlouhému
zdokonalovani, pfekombinovani objednavek na zakladé vytvafeni az dennich potieb
zakaznikl. Je tedy samoziejmosti, ze tento velmi funkcni systém nelze zde publikovat,
nebot’ se zaroven jednd o know how spole¢nosti.

Informace o ptijezdu zbozi jdou tedy pies obchodni oddéleni k hlavnimu skladnikovi, a
to pfevazné v emailové podobé. Ale informace o pfesném dojezdu kamionu zjist'uje pouze
hlavni skladnik, tato komunikace uz probihé vétsSinou telefonicky.

Tok je tedy pievazné velmi plynuly, a to i z divodu, Ze se zde pouziva pull systém.
Velkou vyhodou této spoleCnosti je, ze mad malé zdzemi, takze pokud neni potfebnd

informace zaslana elektronicky, tak si ji mize doty¢ny zjistit osobng.

8.1.9 Konecné casy

Naméfené Casy, které ptidavaji hodnotu, jsou vyse vyznaceny v tabulkach. Které jsem
zanesla do celkové mapy soucasného stavu. Po secCteni téchto cast, u kterych dochazi
k fyzické praci, at’ uz se jedna o vylozeni zbozi anebo Stitkovani tedy jakakoliv manipulace
S piijatym zbozim, jsem dostala celkovy Cas 825 sekund tedy 13,75 minut. Je to tedy

soucet vSech cyklovych Casii kromé ¢asti u administrativnich ¢innosti, a to z diivodu, ze
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tyto Casy nejdou zaméfit, jelikoz kazdy den probihaji jinak a te$i se i nestandardni
problémy.

VA-index vychazi na 0,22 %, ale bohuzel je tento idaj jen orienta¢ni, nebot’ je velice
tézké zaznamenat celkovou pribéznou dobu. Takze i celkova pribézna doba, ktera je 7,8
dnt je pouhym odhadem, ktery jsem uréila na zakladé pozorovani zbozi ve skladech.
Problém s méfenim ¢ast vznikal i ve chvilich kdy zaméstnanec dé€lal dvé prace najednou,
naptiklad u kompletace zavozu pieskocil krok prevozu zbozi do skladu B, a namisto toho
si rovnou zbozi bral ze skladu B a poté ze skladu A. Neodnesl tak veskeré zbozi ptipravené
k pfemisténi, ale jen tu ¢ast, kterou momentalné potieboval.

Moje mapa soucasného stavu je v priloze Cislo 4, zobrazuje veskeré zjisténé udaje o
materidlovém a informacnim toku ve spolecnosti, veSkeré ¢innosti celého procesu. Od této

mapy se budeme odréazet pti vytvotreni mapy pro budouci stav.
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9 Navrh budouciho stavu

Jak uz bylo zminéno vySe, pro vytvofeni budouciho stavu jsem se samoziejmé dle

dispozic firmy musela odrazet od souc¢asného stavu. Metoda Value stream mapping se pro

m¢ stala zékladnim néstrojem mnou navrhovanych racionalizaci. Vytvofeni vlastni mapy

dosavadniho stavu, ze které jsem vychazela, pro mne bylo zajimavé a zaroven velmi

uziteCné. Zjistila jsem, ze kazda mapa je Gplné jind nez veSkeré vzory v ucebnicich. Ma

mapa je navic odli$na tim, Ze se nejedna o mapu toku hodnot ve vyrobé€, ani vSech

navaznych aktivit v celém podniku. Z ¢asového pohledu jsem se musela spokojit s

mapovanim jednoho procesu, konkrétné se jedna 0 proces mikro-logistiky. Budouci stav

jsem navrhla s pomoci vyuziti principu $tihlého toku hodnot z kapitoly 5.6, které jsem

doplnila 0 mnou namétené informace. Obrazek niZe zndzorfuje maj navrh budouci mapy

toku hodnot; ve vétsim métitku je také k nahlédnuti v piiloze.

Holandsko Tydenni plénovani

Planovani

Mésicni vyhled

Plan expedice

[Uskladnéni B rozifid éni pod le kidy n
3
3100

Denni plan Denni plan
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T [Doba takt [5] 35718
[FEt pacour siv Frdpecoisly | ©524

“

9.1 Doba taktu

Obrazek 25: Mapa budouciho stavu
Zdroj: autorka
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Z principt $tihlé vyroby vime, ze doba taktu se vypocitd pomoci vzorce, kde délime

disponibilni pracovni ¢as na den dennim pozadavkem zakaznika. Pro piiklad jsem pouzila

ziskana data z ¢innosti uskladnéni A. Disponibilni pracovni ¢as jednoho pracovnika ¢inni
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27 000 sekund, tento Cas jsem ziskala po odecteni pifestavek. Ve skladu pracuji Ctyfi
zaméstnanci, takze celkovy disponibilni ¢as je 108 000 sekund. Jednou za ¢trnact dni
ptijde priblizné 560 krabic, takze po vydéleni 108 000 sekund 560 krabicemi jsem dosla
k vysledku doby taktu, ktery je 192,86 sekund. Tudiz po 192,86 sekundach by m¢la byt
pfijata jedna krabice.

Pfi zjistovani soucasného stav jsem ale zjistila, ze doba cyklu jedné krabice je 284
sekund, tedy ptijem krabice je mnohem pomalejsi, nez zakaznik pozaduje. Presnéji —
piijeti jedné krabice je o 91,14 sekundy pomalejsi. JelikoZz je pro splnéni pozadavku
zakaznika dulezité, aby doba cyklu byla kratsi nez doba taktu, je zde efektivita pracovnikii
vyuzita nad miru.

Vyuziti pracovni sily v ¢innostech jsem vypocitala podilem soucasné doby cyklu a doby
taktu, kdy vysledkem je 147,26 %. Jde tedy o velice neoptimalni vysledek, jelikoZz
doporuc¢ovanou hodnotou je 85 %, a to z diivodu, ze neni mozné, aby vSichni zaméstnanci
pracovali na 100 %, a také se musi pocitat sriznymi vykyvy v provozu a
nepredpokladatelnymi problémy. Je tedy ziejmé, Ze je zapotiebi zvysit pocet zaméstnanc.
Zde je velikou vyhodou, ze jsou zamé&stnanci velice flexibilni a mohou délat veskeré kroky

V procesu piijmu, a tim padem se u nich mohou stfidat a provadét vice ¢innosti.

.. . Uskladnéni | . | Stitkovani, USklfl,dlvle[,“ Kompletace
Cinnosti Prekodovani B tridéni i
A kontrola , Zavozu
podle kodu

Pocet pracovnikii: 4 2 1 2 1
Disponibilni ¢as na pracovnika: 27 000 27 000 27 000 27 000 27 000
Disponibilni ¢as: (sekundy) 108 000 54 000 27 000 54 000 27 000
Cyklovy cas: (sekundy) 284 37 97 246 180
Denni kapacita: 380,28 1 459,46 278,35 219,51 150,00
Kapacita na pracovnika: 95,07 729,73 278,35 109,76 150,00
Denni pozadavek: 560 560 280 280 140
Doba taktu: (sekundy) 192,86 96,43 96,43 192,86 192,86
Vyuziti pracovni sily: 147,26% 38,37% 100,59% 127,56% 93,33%

Tabulka 6: Vydet dat a efektivita
Zdroj: autorka
Jak je zfejmé z tabulky, jsou zde i dalsi Cinnosti, kde dochazi k pfevyseni efektivity
pracovnika. Jde tedy pfevazné o uskladnéni jak A tak i B, kde by bylo zapotiebi dal§iho
zamé&stnance. Naopak kompletace zavozu, ktera je provadéna jen jednim pracovnikem, ma
velmi optimalni efektivitu. I kdyZ je pracovni sila pfesazena skoro o 50 %, je denni

pozadavek v disponibilnim ¢ase stihan, a to pfevazné z divodu, Ze se mohou pracovnici
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vénovat veskerym cinnostem, jak uz je uvedeno vySe, a proto nepiedstavuje takovou
hrozbu. Pokud by nastala opa¢na situace, tedy Ze by byla doba taktu delsi nez doba cyklu,
jako je naptiklad u ¢innosti prekodovani, nasledovalo by zvazovani snizeni zaméstnanct.
V poslednim tadku tabulky je znazornén optimalni pocet pracovnikii na jednotlivych
¢innostech pii 85 % vyuziti. Z porovnani vSech stiedisek je ziejmé, Ze by bylo vhodné

zamgstnat jednoho az dva pracovniky.

9.2 Plynuly tok

Cela mapa soucasného stavu by méla zobrazovat plynuly tok materialu v ¢innostech, jak
jsem jiz zminila v kapitole o zasobach. Z mapy je také ziejmé, ze K dokonalému plynulému
toku nedochazi, nebot’ jsou zde velké prodlevy, kdy zbozi ¢eka na dalsi ¢innosti. K tomu
dochazi predevsim kviili ¢ekéni na Stitkovani, jelikoz v nékteré dny k této €innosti vibec
nedochazi, a to z divodu, ze neni tfeba zbozi premistit do skladu B, nebot’ zde zbozi stale
je a ¢eka na odvoz na prodejnu. Tento krok ale nebrani ostitkovani jiného zbozi, které
Vv dolnim skladé¢ ubyva rychleji. Nejen vtomto kroku je zifejmé, ze zde dochazi
k nedostate¢né komunikaci mezi pracovniky. Pro ziskani plynulého toku materialu je tedy

zapotiebi zlepsit komunikaci mezi pracovniky.

9.3 Pull systém se supermarketem

Spolec¢nost Rituals... mé sviij objednavkovy systém vytvoreny na zaklad¢ pozadavki
zakaznika, tudiZ je mezi jednotlivymi ¢innostmi plynuly pohyb zboZi. Jedinym mistem,
kde jsem mohla zavést pull systém se supermarketem, je uplny zacatek mapy, a to
v kompletaci zasilky. Za pomoci kanbanovych Kkaret by bylo ziejmé, kdy je potieba
supermarket doplnit. Jelikoz by na kazdé krabici byla umisténa kanbanova karta a po
odebrani zbozi by zde zlstala pouze tato karta, kterd by se néasledné s ostatnimi zanesla do
skladu a ptesn¢ toto zbozi by se nasledné vratilo i s kanbanovou kartou do supermarketu.
Supermarketem tedy zde rozumime sklad B, kde je zbozi, které uz proSlo veskerymi
¢innostmi a ¢eka na nakladku a odvoz na prodejnu, neboli k zakaznikovi. Timto by tak

nedochazelo ke zbytecnému plytvani pii dodate¢ném doplnéni zbozi ve skladu B.

9.4 Proces udavajici krok

Zde jsem se zaméiila na dodavatele, jelikoz dovoz zboZi nam urcuje nasledujici kroky.

Jak uz bylo zminéno vyse, nékteré zbozi nepotiebuje ostitkovat, avSak dodavka je jednou
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za Ctrnact dni, coz znamend, ze v den pfijezdu musi pracovnici konat veskeré kroky
¢innosti (uskladnéni A, skenovani, Stitkovani, uskladnéni B; kompletace zavozu se d¢la jiz
pied pfijezdem kamionu, aby prodejny mély zbozi). Ve dnech, kdy neni piijezd kamionu,
pracovnici Stitkuji, pfemistuji ze skladu A do skladu B a kompletuji zavozy. Je tedy
ziejmé, ze dodavatel zbozi urcuje kroky prace. Pokud by se zvysil dovoz zbozi pii mensim
objemu, bylo by nejlepSim feSenim odstranéni prvniho skladu, jelikoz zde dochazi
k zbyte¢nému plytvani.

Dovozce je ale zavisly na objednavce vytvoiené jednateli v objednavkovém systému,
ktera klade diraz na pozadavky zakaznika. Je tedy ocividné, ze je zde pouzit plynuly tok.
A krok zde uvadi pfevazné objednavka vytvorend na zdkladé pozadavkl zakaznika.
Bohuzel se nepravidelné stdva, ze dovozce neni schopen v ureny den zasilku dovést, a to
at’ uz z diivodl zacpy, anebo jinych potizi na ostatnich stanovistich. Je zde problém ve
form¢ nakladu zbozi, jelikoz dovozce je speditér, nabira své zakazky tzv. ,,po cesté, takze
pti kazdém zastaveni a pfijmuti zasilky se mize dovozce vyklonit z ¢asu dojezdu, ale také

muze jinym zboZim poskodit zbozi pro firmu Rituals...

9.5 Rozvrhovani vyrobkového mixu

JelikoZ spolecnost zbozi nevyrabi, nemohla jsem se zaméfit na vyrobkovy mix jako
takovy. Nejde zde o vyrobu né€kolika druh zbozi, kde je nutné pietypovani stroju.
Spolecnost piijima zbozi jiz hotové, které nasledné uskladni. K pretypovani zde dochéazi u
koédovani zbozi a u Stitkovani. PonévadZ je mnoho druhi zbozi, neni zde moZné zavést
pouzivani stroje na Stitkovani, a to z divodu castého ménéni stitkd. Je zde tedy mnohem

lepsi varianta, a to manualniho lepeni téchto Stitkd pracovnikem. Tato ¢innost tudiz nejde

nijak odstranit ani zkratit.

9.6 Rozvrhovani optimalniho objemu zbozi

Optimalni objem zbozi pro spole¢nosti Rituals... je uzce spjat s pozadavky zakaznika.
Kazda dodavka zbozi je jina, v priméru se jedna o osm palet po sedmdesati krabicich
riznych velikosti. Zbozi ze skladu odchazi dvakrat tydné na jednu prodejnu. Pokud by se
zvysila dodavka zbozi, mélo by zboZi pfijet minimaln€ o dvé palety méné, aby nenartistalo

na sklad¢, aby byl zajistén plynuly tok na prodejnu.
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9.7 Souhrn vlastnich navrhii na zlepSeni

V nasledujici kapitole jsem detailn¢ rozebrala navrhy pro zlepSeni, a to v oblastech
tykajicich se pracovniku, skladovych prostor a dovozce. Pro lepsi vizualizaci je v ptiloze 5
k dispozici mapa budouciho stavu.

9.7.1 Pracovnici

Z doby taktu jsem jiz zjistila, Ze mezi hlavni problémy patii jak komunikace mezi
pracovniky, ktera je pouze ustni, tak i to, Zze pracovnici musi v nékterych ¢innostech
pracovat nad ramec svych moZnosti, podle tabulky nad 100 %.

Pro odstranéni nedostacujici komunikace mezi pracovniky lze pofidit na sklad A i B
vysilacky, diky nimz bude komunikace snazsi a rychlejsi. Toto zatizeni neni tolik nakladné
jako naptiklad svételné tabule, které by ukazovaly stav jednotlivych procesi. Tabule je pro
takto malou firmu az zbytecnd, a to i z divodu velkého mnozstvi druhl zbozi, které by
musela tabule zobrazovat. Méla by tedy postacit zjednodusend komunikace pomoci
vysila¢ek mezi hornim a spodnim skladem.

Dalsi a stézejni problém je nizky pocet zaméstnanci. V tabulce 6 jsem vypocitala
optimalni pocet pracovnikll a jak uzZ jsem v této kapitole uvedla, bylo by vice nez vhodné
zajistit dal§itho pracovnika. Tento pracovnik by se postupné vyskolil na veSkeré kroky
procesu piijmu zbozi, tudiz by se z n¢j stal flexibilni pracovnik, ktery by mohl pracovat na
vSech ¢innostech. Pfidanim dalSiho pracovnika by se tak snizila doba cyklu a zvysil by se
disponibilni pracovni Cas, eliminovalo by se tak zbyte¢né cekani zbozi ve skladu na
nasledné Cinnosti. Zaroven by se tak snizilo vyuziti pracovni sily v mistech, kde

presahovala pies 100 %, a kde tudiz byli na pracovniky kladeny vysoké naroky.

9.7.2 Skladové prostory

Nejleps§im opatienim pro zkraceni Casii a plytvani by bylo sjednoceni skladii. Tato
varianta ale bohuzel nepfipada v uvahu, nebot’ to nedovoluji prostory. Tudiz musi sklady
zustat ve dvou patrech a stale pouZzivat jiz dost zastaraly vytah.

V kapitole 9.3 jsem jiz zminila pull systém se supermarketem. Tento systém bych tedy
zavedla do skladu B, jak uz jsem uvedla vyse — na kazdé krabici by byla kanbanova karta,
diky které by se védélo, kdy zbozi doplnit. Jelikoz jsou ulozné prostory ve skladu B
viditeln¢ oznaceny kody zbozi, neni zde zapotiebi davat zbozi do krabic urcené ptesné pro
né. Pouze by stacily kanbanové karty a misto vyhrazené na odkladani karet pti sbéru zbozi

v ¢innosti kompletace zasilky. Pfi vétSim mnoZzstvi by se kanbanové karty zanesly do
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skladu A a pfesny pocet a druh zbozi by zde byl nalozen a odvezen do supermarketu ve

skladu B. Tim by se také snizila doba ¢ekani zbozi v této oblasti.

9.7.3 Dovozce

Speditérska firma, kterd dovazi zbozi, je efektivni na 80 %, a to z divodu, které jsem
uvedla v predchozi kapitole. Hlavnim problémem této firmy je to, Ze nejezdi pouze piimo
mezi podniky Rituals..., ale nabira zbozi i u jinych firem. Stava se tedy, Ze zbozi neni
doruceno ani do druhého dne od objednani. Z tohoto divodu by bylo lepsi mit domluveny
samostatny dovoz mezi Holandskem a Ceskou republikou. BohuZel by toto feseni bylo
velice nakladné, nabizi se ale dal$i moznosti.

Prvni moznosti je Gplna vyména dovozce za dovozce s lepsi efektivitou. Druhou
moznosti je pak zvySeni dovozu zbozi z ptivodniho ¢trnactidenniho na tydenni interval.
Samoziejmé by dodavky zbozi byly niz$i nez 8 palet, protoze kdyby objednavka ztistala
stejna, vznikaly by nadbytecné zdsoby zbozi. V budouci mapé jsem pocitala s Sesti

paletami.

9.8 Konecné porovnani Casi

V tabulce niZe jsou zobrazeny ¢asy budouciho stavu. V budoucim stavu jsem pocitala
S Cast&jSim dovozem po méné zbozi, dale s pracovnikem navic a v neposledni fad¢ s pull

systémem se supermarketem.

.. . Uskladnéni [, . ., | Stitkovani, USklfl,dlvlel,“ Kompletace
Cinnosti Prekodovani B tridéni ,
A kontrola ; zavozu
podle kédu

Pocet pracovniki: 5 2 2 3 1
Disponibilni ¢as na pracovnika: 27 000 27 000 27 000 27 000 27 000
Disponibilni ¢as: (sekundy) 135 000 54 000 54 000 81 000 27 000
Cyklovy Cas: (sekundy) 227,0 37,0 48,5 164,0 180,0
Denni kapacita: 594,71 1 459,46 1113,40 493,90 150,00
Kapacita na pracovnika: 118,94 729,73 556,70 164,63 150,00
Denni pozadavek: 420 420 210 210 120
Doba taktu: (sekundy) 321,43 128,57 257,14 385,71 225,00
Vyuziti pracovni sily: 70,62% 28,78% 18,86% 42,52% 80,00%

Tabulka 7: Budouci stav
Zdroj: autorka
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Nasledujici tabulka zobrazuje jak soucasny, tak i budouci stav (zvyraznén modre).

V tabulce si lze pov§imnout ¢aste¢ného vyrovnani efektivity u budouciho stavu oproti

soucasnému. K velkému zlepSeni doslo v ¢innosti Uskladnéni A a v Uskladnéni B.

Soucasny a budouci stav| Uskladnéni A Prekodovani Stitkovani, kontrola Uskladnéni B (fidéni Kompletace zdvozu
podle kodu

Pocet pracovnikii: 4 5 2 2 1 2 2 3 1 1
Disponibilni ¢as na pracq 27 000| 27 000| 27 000 27 000 27 000 27 000 27 000 27 000 27 000 27 000
Disponibilni ¢as: (sekund 108 000 135 000| 54 000 54 000 27 000 54 000 54 000 81 000 27 000 27 000
Cyklovy ¢as: (sekundy) 284 227,0 37 37,0 97 48,5 246 164,0 180 180,0
Denni kapacita: 380,28| 594,71|1 459,46/ 1 459,46 278,35 1113,40 219,51 493,90 150,00 150,00
Kapacita na pracovnika: 95,07 118,94| 729,73 729,73 278,35 556,70 109,76 164,63 150,00 150,00
Denni pozadavek: 560 420 560 420 280 210 280 210 140 120
Doba taktu: (sekundy) 192,86/ 321,43 96,43 128,57 96,43 257,14 192,86 385,71 192,86 225,00
VyuZiti pracovni sily: 147,26%| 70,62%| 38,37% 28,78%| 100,59% 18,86%| 127,56% 42,52% 93,33% 80,00%

Tabulka 8: Porovnani stavi
Zdroj: autorka

Dalsim vystupem mé prace je VA-index. Pii vypoctu jsem secetla veskeré doby cyklu a

doby ¢ekani a postupovala podle vzorce z kapitoly 4. V tabulce jsem znazornila oba stavy

(budouci stav je zvyraznén modrie). Je ziejmé, ze po zavedeni vySe uvedenych kroku se

prubézna doba toku materialu snizila, po pfidani pracovnika se snizila i doba cyklu neboli

doba, kdy se kzbozi ptidava hodnota, a Vv neposledni tfadé se zvysil VA-index

0 0,034procentniho bodu.

Narust VA — index =

Pribézna doba [dny] 7.8 5,7
Pfidana hodnota [s] 825 772
VA-index [%] 0,12 0,15

Tabulka 9: VA-index
Zdroj: autorka

VAbudoucistav - VAsouEasny stav

VAbudouci stav

Po dosazeni mnou zjisténych tdaji do vySe uvedeného vzorce jsem zjistila, Ze narust

VA-indexu, po vycisleni zmén v budoucim stavu, je 0 20 %.
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Zavér

Teoretickd Cast prace byla zaméfena na predstaveni oblasti logistiky, Stihlé vyroby a
jejich principti, déle byla piiblizena problematika tzv. gemba kaizenu, kterd v sob¢
zahrnuje oblast plytvani, které stoji v popiedi zajmu §tihlé vyroby. Stézejni ¢ast teoreticke
¢asti je vénovana jednomu z principu Stihlé vyroby, a to konkrétné metodice mapovani
hodnotového toku, tzv. value stream mappingu.

Cil prace spocival v aplikaci metodiky VSM, zahrnujici dva kroky, a to zanalyzovani
soucasného stavu ve skladech spolecnosti a nasledné navrzeni moznych optimalizaci pro
zlepSeni proces.

Mapovani hodnotového toku jsem provadéla v prazském skladu spole¢nosti Rituals...,
kde jsou produkty kontrolovany, opatfovany etiketami s ceskym popisem a dochdzi
k piekodovani na Ceské kody a produkty jsou pak ukladany do regalt, v nichz ¢ekaji na
odvoz k zakaznikiim, prodejnam.

Mapovany proces byl rozdélen do nékolika ¢asti. Prvni je vyskladnéni zbozi, které je na
paletovém voziku pfevezeno vytahem do skladu A, zde se vyuziti pracovni sily pohybuje
na urovni 147,26 %. Dalsi ¢asti je prekddovani z piivodnich holandskych koda na kody
kompatibilni s ¢eskym skladovym systémem, zde se vyuziti pracovni sily pohybuje na
urovni pies 33 % (33,37 %). Tieti Casti je Stitkovani a kontrola, kterd vykazuje pracovni
silu ve vysi 100,59 %, jedna se o Cinnost, ktera nepiidava hodnotu, ale z pohledu
legislativy je nezbytné produkty ze =zahrani¢i opatfovat etiketou s cCeskym, resp.
slovenskym popiskem. Funkce kontroly zde neni uplatiovana vzdy v plném rozsahu,
nebot’ nékteré produkty jsou jiz doddvany v krabickach, které nelze otevfit a zkontrolovat,
pouze jsou vybaveny popiskem, mulzZe tak dojit k pfehlédnuti rozbitého produktu aj.
Ptedposledni ¢asti je uskladnéni na skladu B, v némz jsou produkty ulozeny jiz podle
pridéleného kodu, zde se vyuziti pracovni sily pohybovalo na necelych 128 % (127,56 %).
V tomto kroku byl zji§tén problém spocivajici ve zbyte€ném piemistovani mezi skladem
A, kam pfichazi zbozi od distributora a skladem B, byly zde identifikovany tedy problémy
v komunikaci. Posledni Casti je pak kompletace zavozu, v ramci néhoz bylo zjiSténo
vyuZiti pracovni sily ve vysi 93,33 % a pii némz bylo odhaleno nékolik nedostatkd, jako je
nepotadek ve skladovacich prostorach aj.

V ramci analyzy probihaly rovnéz i naméry cyklovych cast, které byly porovnavany
s dobami taktu, a dale byly identifikovany ¢innosti, které produktu hodnotu piidavaji a

které nikoli. Na zakladé téchto nasbiranych udaji byl vyc¢islen VA index, a to ve vysi 0,22
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%, ktery je nutné brat s drobnou rezervou, nebot’ Se jedna o odhady, jelikoz zcela piesné
udaje neni mozné ziskat.

Co se tyka navrhl na zlepSeni, zamé&fila jsem Se v praci na 3 oblasti, prvni z nich jsou
pracovnici, resp. problémy v komunikaci, které jsem jiz vySe zminovala. Dany problém by
mohlo vyftesit vyuziti vysilacek, které by zrychlily a zjednodusSily komunikaci mezi hornim
a spodnim patrem skladu. Na zaklad¢ zjisténych dat tykajicich se zejména vyuziti pracovni
sily je mozné rovnéz doporucit piijeti jednoho nového pracovnika, ¢imz by se vyrovnaly
casoveé vykyvy.

Druha oblast se tyka skladovani, kde by pro zkraceni ¢asti a minimalizaci plytvani bylo
vhodné vyuzit pull systému se supermarketem, ktery by zajistoval informovanost o tom,
kdy a v jakém mnozstvi je nutné zbozi doplnit.

Tteti oblasti, na niZ jsou orientovdna moznd zlepSeni, je dovozce, ktery nedovazi
produkty piimo, ale po cesté ,,nabira“ i produkty jinych firem, ¢imz tak nékdy dochazi
K pozdnimu dodani zbozi. Jako feSeni mize byt zminéna bud’ vyména dodavatele, nebo
sniZzeni intervalu dodavani produktl, a to zplvodnich Cctrnactidenniho na tydenni,
samoziejme pii snizeni dodavanych davek zbozi.

Zavedenim opatieni by doslo ke zvySeni vyuziti pracovni sily u kompletace zavozu a ke
snizeni vyuziti pracovni sily u zbylych ¢asti procesti, kde naptiklad u ,,Uskladnéni A*, by
doslo k vyrazné ulevé, nebot’ by se vyuZiti pracovni sily, které dosahuje Vv soucasnosti
témer 150 %, snizilo na hodnotu nepatrné vice nez 70 %. Co se tykd VA indexu, ten by se
aplikaci zlepseni zvysil o 0,034procentniho bodu, tedy o 20 %.

Z ptedchoziho textu je patrné, Ze bylo dosazeno cile diplomové prace, tedy
zanalyzovani hodnotového toku v konkrétni spolecnosti a nasledné navrzeni moZnych

optimaliza¢nich krokil pro zlepSeni procest.
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Piiloha 1 Ikony
Ikony pro materialovy tok

Extemni zdroje Proces Data o procesu Zasoby

(] /2\

Transport Tok hotovych vyrobkd Pohyb tiakem Pohyb tahem

Supermarket Vyrovnavaci zasoba | Bezpecnostni zasoba

Vv B
] Vv B
Ikony pro informacni tok
Manualni informovani | Elektronicka informace|  Typ informace ' Inventurni planovan
—F | &= oSed
Vyrobni kanban Dopravni kanban | Signaini kanban | Kanbanova schranka
L~ O} | W ........
- v } |
Heijunka Heijunka-spravce FIFO Vyrobni mix
Rrok = XY
nf e || JLUCD XOXO
Max = XY

VSeobecné ikony a symboly
Operator Vyrobni bufika Pocitacova podpora | PrileZitost ke zlepSeni

O | [ O ===

VA-linka

—

Zdroj: Masin, 2003, s.36
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Priloha 2 Vzor soucasného stavu

mésicai /lA/W
T— mg;,:gi L1 Planovani |«¢ e wjvind
- e S AUTOS a.s.
FERRIT s.r.o. tydenni €| uptesnéni
Spheanied peldnek 12 280 ks/mésic
— varianty 2 (dlouhd, kratka
peict pracovsich dai  20/mdsic
efekiivi fand smitn (sée) 51 600
potet ks g3 dea 615
takt (s%s) 84
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al :l dennl vyrobni pldn denni plan expedice
denni vyrobni plan
informace pro misuﬂ
Déleni Obrabéni Predmontaz Montaz Expedice
§ Obrabéci 2 2
/ZX O cncom Z & centrum Z\ 1 0Q% /Z\ QOW /7 nokladka
2830 s or 6 1720 s T 58 1353 &« e 152 1538 T 138 2583
4.6 voy VA-index - 2.8 dny VA-index . 2,2 doy VAindex 45 Y, 2,5 uiny VAisder BB % 4,2 sy
C/0 (min‘den) 40 €70 (wmin/den) 120 CO (min/den) o C (min/den) 0
OFE 86 % OFE 75 % OFE & OFE =
ychlost (%) 7.0 rychlast (vhs) 77‘3 nchlast (vks) 76 nchisst (Wks) G99
< tend (vdem125 800 € foud (den) 51 600 L fond (vdc0)51 600 T fond (wdem51 600
varianly 1 varizely 1 varianty 2 varisnty 2
baleai 400 Balcal 100 balcoi 40 baleni 20 prabéZna dobq 16,303 dni
28dni - 773s - 22dni - 7ss i~ | procesni éas 354 s
ST VA:58s [~ - -
' ST : I Eas VA 226 s
T : | VA - index 0,016 %

Zdroj: Masin, 2002, s.54
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Priloha 3 Vzor budouciho stavu

14444

m.ésICnI
] m@::cgi Planovani  l¢— N b
vyhle
P tydenni/denn) ~ AUTOS a.s.
FERRIT $.r.0. o tydennl | S~ < upfesnéni
upfesnéni poladavek 12 280 ks/mésic
—‘z' varianty 2 (dlouha, kratka
1 potapracenichdoi  20/mésic
clckiivni fend smén (vden) 5§59 6§00
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........... v}
C, 2= S G T -, Expedics
ro | Erne a— | [—
) 66 CT0) 136 + 128 B
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nychlost 63s) 77,6 nchlost (wks) §B
. lond (vden) 51 60 2. fond (vde) 51 Gﬁﬁ
wardanty 1 - variasty 2
balend 100 1 doy balcai 40 pribéZn:i dobs 6,002 dnll
2dny.i sl iargs - HEEE B den TR 0 e RN dny 2 2532 | procesnidas | 330s
VA1 66s [ - S B VAT 163,28 [ o Fa
e . SR : . ‘ 3 ‘ &s VA 229s
BN KV CERTT NS = VA - index 0,044 %

Zdroj: Masin, 2002, s.57
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Priloha 4 Mapa soucasného stavu

Rituals... Holansko

kl Tydenni planovani |

—

1za 14 dni

4
Uskladnéni A Piekddovani Stitkovéni, kontrola
9 : :": 9 ZE’; 9 i :’;
Disponibilni ¢as [s] 108 000 Disponibilni ¢as [s] 54 000 Disponibilni ¢as [s] 27000
Doba cyklu [s] 284 Doba cyklu [s] 37 Doba cyklu [s] 97
Denni kapacita [s] 380,28 Denni kapacita [s] 145946 Denni kapacita [s] 278,35
Kapacita na pracovnika [s]| 95,07 Kapacita na pracovnika [s]| 729,73 Kapacita na pracovnika [s]| 278,35
Denni pozadavek [krabic] 560 Denni pozadavek [krabic] 560 Denni pozadavek [krabic] 280
Doba taktu [s] 192,86 Doba taktu [s] 96,43 Doba taktu [s] 9643
Vyuziti pracovni sily 147,26% Vyuziti pracovni sily 38,37% Vyuziti pracovni sily 100,59%

284

Zdroj: autorka

2,2

Planovani

| Tydenni planovani K

Denni plan

Denni plan

18

97

88

Plan expedice

|9,

Uskladnéni B roztiidéni podle kodu

Kompletace zivozu

@

=z

2:;@ 1

Disponibilni ¢as [s]

54 000 Disponibilni ¢as [s] 27000

Doba cyklu [s]

246 Doba cyklu [s] 180

Denni kapacita [s] 21951 Denni kapacita [s] 150,00
Kapacita na pracovnika [s]| 109,76 Kapacita na pracovnika [s]| 150,00
Denni pozadavek [krabic] 280 Denni pozadavek [krabic] 140
Doba taktu [s] 192,86 Doba taktu [s] 192,86
Vyuziti pracovni sily 127,56% Vyuziti pracovni sily 93,33%!
12 0,6

Rituals... prodejna

CR

oo

2x za tyden

Pribézna doba: 78 Dni

246 180

IPfidana hodnota] 825

Sekund

VA-index

0,12227 | %




Priloha 5 Mapa budouciho stavu

Rituals...
Holandsko

—

Mésiéni vyhled

1 za tyden

A4
Uskladnéni A

9

Disponibilni Cas [s] 135 000
Doba cyklu [s] 221
Denni kapacita [s] 594,71
Kapacita na pracovnika [s] 118,94
Denni pozadavek [krabic] 420
Doba taktu [s] 32143
Vyuziti pracovni sily 70,62%]

0,6

227

Zdroj: autorka

N —Y0

KI Tydenni planovani |

Piekodovani

Disponibilni ¢as [s]

=

54 000

Doba cyklu [s]

37

Denni kapacita [s]

145946

Kapacita na pracovnika [s

729,73

Denni pozadavek [krabic]

420

Doba taktu [s]

12857

Vyuziti pracovni sily

28,78%)

18

Planovani

Denni plan

Stitkovéni, kontrola

9 :
Disponibilni ¢as [s] 54000
Doba cyklu [s] 164
Denni kapacita [s] 329,268
Kapacita na pracovnika [s| 164,634
Denni pozadavek [krabic] 210
Doba taktu [s] 257,143
Vyuziti pracovni sily 63,78%)

89

\

Mésiéni vyhled

‘ Tydenni planovéni ’\

Denni plén

Plan expedice

Rituals... prodejna

CR

o

2x za tyden

—_—

Uskladnéni B roztiidéni podle kodu| ] n Kompletace zivozu

¢} | — 9 )
Disponibilni as [s] 81000 Disponibilni Cas [s] 27000
Doba cyklu [s] 164 — Doba cyKlu [s] 180
Denni kapacita [s] 493,9024 Denni kapacita [s] 150
Kapacita na pracovnika [s| 164,6341 B Kapacita na pracovnika [s 150
Denni pozadavek [krabic] 210 B Denni pozadavek [krabic] 120
Doba taktu [s] 385,7143 Doba taktu [s] 225
Vyuziti pracovni sily 42,52% Vyuziti pracovni sily 80,00%

11 0,6 Priubézna doba: 57 Dnil
164 180 IPfidana hodnota] 772  fSekund
VA-index 0,15651| %
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